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A u t o r . 
Preceptuando el R. D . del 16 de Septiembre 
ú l t imo que en la asignatura de A g r o n o m í a se ex-
pliquen los conocimientos correspondientes á la 
antigua de Agr i cu l tu ra con Nociones de las p r i n -
cipales industrias, y d e t e r m i n á n d o s e en el mismo 
que diclia C á t e d r a sea alterna, claro es que no 
pod rá darse gran ampli tud á los nuevos conoci-
mientos, por m á s que se cercenen los que en aque-
l la ya se inc lu ían . 
Esa misma l imitación impide que se puedan 
ut i l izar para los alumnos de los Inst i tutos las 
pocas obras industriales que con otro objeto se 
lian publicado en nuestro pa ís , y si bien con t inúan 
aprovechando las elementales de Agr i cu l tu ra es-
critas para la 2.a enseñanza , por comprender los 
principios de A g r o n o m í a , la industria cul tura l y 
sus anejas ó derivadas, se hace preciso, sin em-
bargo, complementar dichos tratados con otros 
especiales, en que se expongan los principios re -
lat ivos á las industrias que podr íamos l lamar i n -
dependientes. Mientras estos se redactan ó aque-
llos se amoldan al nuevo planche juzgado conve-
niente la publ icac ión del presente opúscu lo , para 
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que sirva como resumen de los nuevos conoci-
mientos á mis propios alumnos y á los de los 
comprofesores que me honren con su adopción. 
Descartadas las industrias agr íco las , as í como 
las relacionadas directamente con la F í s i ca , por-
que ya se exponen en esa cá ted ra los fundamen-
tos á ellas correspondientes, trataremos ú n i c a -
mente en esta obrita las referentes á metalurgia^ 
cerámica, cristalería, fabricación de tejidos, papel, 
jabones, velas, curtidos y conservas, ó sean las indus-
trias fabriles independientes que consideramos 
m á s importantes. 
Si las generalidades que á ellas antepongo y 
las particularidades de que en cada una me ocu-
po sirviesen á los d isc ípulos para recordar las 
m á s amplias explicaciones, que lian de darles sus 
respectivos profesores, quedar ía muy satisfecho 
de haber publicado este imperfecto trabajo. 
NOTA. Debemos hacer constar que entre las diversas obras 
consultadas para la redacción de este ensayo—didáctico hemos 
utilizado en primer término, la Tecnología popular de J . B . Sit-
ges, las Nociones de Industria y Comercio do D. Mariano Carde-
rera, las Industrias de Balaguer y Primo, y los manuales respec-
tivos de la Biblioteca Enciclopédica popular, así como la Química 
Industrial de Payen, Diccionario de Larousse y varias monogra-
fías extranjeras. 
CAPITULO PRIMERO. 
G E N E R A L I D A D E S . 
Tecnología.—Los conocimientos cientificos 
aplicados á un fin prác t ico y ú t i l , constituyen las 
Ciencias llamadas tecnológicas, para diferenciarlas 
de las Ciencias puras, las cuales se proponen en 
primer t é rmino la adquis ic ión de la verdad en si, 
por m á s que siempre se persiga un fin u t i l i t a r io . 
Se aplica, en su v i r t u d , la palabra Tecnología^ al 
conjunto de conocimientos técnicos ó p rác t i cos 
aplicados á las profesiones mecán icas , entre las 
cuales figuran en primer t é rmino las diversas i n -
dustrias. 
Industria.—Entiéndese por industria, en su 
significación genér ica , la obtención, trasformacion 
y cambio de cualquiera cosa ú t i l . Por lo tanto, se 
consideran como industrias: la Agr i cu l tu ra y Ga-
nader í a que obtienen vegetales ó animales, y á 
veces trasforman sus productos para su m á s fácil 
real ización- las Ar tes y Manufacturas que ut i l izan 
dichas materias, ú otras naturales, para ponerlas 
en condiciones de aprovechamiento; y el Comercio 
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ó tragineria que se ocupan de trasportarlas y pro-
porcionarlas al consumidor. 
Cada una de dichas ramas recibe calificativos especiales, 
pero á las segundas se le suprime con frecuencia dándoles sim-
plemente el nombre de industrias. E s decir, que se comprenden 
como m á n s t ú a s . propiameitte dichas, únicamente á las que se 
ocupan de las transformaciones que várias materias exigen para 
obtener otras útiles ó aprovechables. 
Clasificación de las industrias.—Las i n -
dustrias que podr í amos llamar independientes, 
por estar á cargo de fabricantes que á ellas se con-
sagran exclusivamente, son muy diversas, y se 
clasifican por la naturaleza de los procedimientos 
que emplean ó de las materias sobre que operan. 
Atendiendo á lo primero se dividen por algunos 
en fabriles y manufactureras, s egún que domine el 
trabajo de las m á q u i n a s ó el del hombre, porque 
aquellas exigen establecimientos especiales, de-
nominados fábr icas , para instalar los mecanismos 
m á s ó menos complicados que requieren las dife-
rentes operaciones que han de realizar, mientras, 
que en estas se l levan á cabo con sencillos apa-
ratos ó herramientas que ut i l iza la mano del 
hombre. 
Como hay muchas industrias que participan en sus trabajos 
de ambos carácteres, es preferible atender para su clasificación 
á las materias primas que emplean y á los productos que con 
ellas se obtienen. E n su consecuencia, la primera división que 
establecemos de las industrias, será la correspondiente á los dos 
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grandes grupos que se forman de todas las materias existentes, 
según que sean de origen inorgánico ú orgánico. Dentro de 
estas agrupaciones seguimos el orden de afinidad é importancia 
que las de cada uno ofrecen, en cuanto es posible conciliar 
ambas circunstancias. 
Enumeración de las principales indus-
trias.—Entre las industrias que operan sobre 
productos minerales ó inorgánicos tratamos en 
primer lugar de las llamadas e^mc^ms, ó que se 
ocupan de extraer los metales de mayor aplica-
ción, después las que aprovechan las tierras sus-
ceptibles de moldeado y endurecimiento para la 
cons t rucc ión de objetos ú t i l es , y por ú l t imo de las 
relativas á la fabricación de vidrios ó cristales 
artificiales. Ent re las que operan sobre materias 
o rgán icas incluimos las que se ocupan de la fabri-
cación de tejidos y papel, las que ut i l izan los 
cuerpos grasos, de una ú otra procedencia, y las 
que tratan de \& conservación de productos orgánicos, 
que exijan preparaciones especiales. 
Antes de exponer los fundamentos y principales operaciones 
que á cada industria corresponden, haremos algunas considera-
ciones generales sobre los motores que en ellas, utilizan, por ser 
á todas comunes las ventajas inconvenientes que respectiva-
mente ofrecen. 
Motores.—En Mecán i ca se dá el nombre de 
motor á toda fuerza que se ut i l iza para producir 
movimiento, ú otro efecto ú t i l . Si dichas fuerzas 
las produce el hombre ó animales se llaman mo-
tores de sangre ó animados, y si son debidas á otros 
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agentes toman el nombre de motores inanimados^ 
recibiendo la denominación especial correspon-
diente: asi, se dice hidráulico, de vapor, de viento, 
de gas ó eléctrico, s e g ú n que la fuerza sea produ-
cida por la caida del agua, t ens ión de sus vapores, 
impulso del aire, expans ión de los gases ó corrien-
tes e léc t r icas revertidas. 
También se aplica el nombre de motor, en el lenguaje 
usual, á los aparatos especíales por cuyo intermedio se utilizan 
unas ú otras fuerzas. 
Medida de las fuerzas motrices.—La u n i -
dad sencilla para apreciar la fuerza ú t i l , que puede 
desarrollar cada motor es el kilográmetro^ ó sea 
el esfuerzo necesario para elevar, en un segundo, 
á un metro de altura un k i log rámo de peso. E n 
los motores de gran potencia se expresa su fuer-
za en caballos de vapor, que representa cada uno 
75 k i log ráme t ros , cuyo valor es t r ip le del que se 
asigna al esfuerzo medio de un caballo ordinario. 
Para calcular la fuerza que representa un 
salto de agua, b a s t a r á aforar el n ú m e r o de l i t ros 
que l leva la corriente, por segundo, y mult ipl icar le 
por el de metros que ofrezca su desnivel: el p ro -
ducto nos e x p r e s a r á su A^alor en k i l o g r á m e t r o s y 
és tos los caballos de vapor que compongan. 
E n los demás motores el cálculo es más complejo, pues hay 
que determinar la fuerza que desenvuelven comparándolos con 
otro en que ya sea conocida, ó aplicarles aparatos d i n a m o m é t r i -
cos especiales. Entre estos tiene gran aceptación el llamado 
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freno de P rony , el cual se aplica al eje ó árbol que recibe el es-
fuerzo para trasmitirle á los mecanismos que han de funcionar. 
Aplicación de los diversos motores.—Los 
motores de sangre en general, son naturalmente 
menos enérg icos que los inanimados, pero en cam-
bio se prestan mejor á utilzarse en trabajos diver-
sos, por poderse variar su apl icación con m á s 
facilidad. Por eso es preferida la fuerza humana 
para las operaciones delicadas que solo pueden 
ejecutarse con sus háb i l es manos, de que carecen 
los demás animales, y la de és tos para la t r acc ión 
ó transporte cuando hay que verificarlos en dife-
rentes puntos ó condiciones. 
Los saltos de agua no tienen otro gasto que el 
de la ins ta lac ión y conservac ión de los mecanis-
mos que trasmiten su esfuerzo, pero en cambio 
solo pueden utilizarse en los puntos que existen 
corrientes de agua con el desnivel y caudal nece-
sario, lo cual es poco común fuera de las zonas 
mon tañosas . 
Las corrientes de aire ofrecen la doble ventaja de no ocasio-
nar gasto alguno su producción y de poder servirse de ellas siem-
pre que sean algo intensas, por lo cual tendrían una gran acepta-
ción si fuesen más constantes y regulares, mas como esto no 
ocurre, su aplicación se reduce á la elevación de aguas, y en muy 
limitados casos, por exigir grandes depósitos para utilizarlas 
cuando el viento falta. 
E l vapor, que solo se emplea en la agricultura 
para los arados de su nombre en muy extensas 
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fincas ó para la t r i l l a de grandes cosechas de ce-
reales; es en cambio el motor m á s usado para las 
fabricaciones de alguna importancia en que hay 
que ejecutar operaciones diversas pero regulares: 
estas se realizan de un modo perfecto por los i n -
geniosos mecanismos á que pone en movimiento 
tan potente fuerza, con mucha m á s economía que 
el hombre y amimales y con m á s seguridad que 
los demás motores inanimados. 
Los motores de gas y eléctricos se hallan aun poco perfeccio-
nados, y nunca serán de tan general aplicación como el vapor: 
los primeros porque solo pueden montarse en las grandes pobla-
ciones que proporcionen el gas ó bajo precio las fábricas desti-
nadas á su producción para el alumbrado público, y los segundos 
por necesitar para su obtención el empleo de otras fuerzas que 
se aprovechan mejor utilizándolas directamente, excepto en el 
caso de que se hallen mal situadas, cual ocurre con algunos sal-
tos de agua. 
CAPITULO 11. 
M E T A L U R G I A G E N E R A L . 
Metalurgia.—Todas las especies minerales 
que forman la corteza terrestre; tienen una ú otra 
aplicación, pero industrialmente consideradas 
ofrecen mayor in te rés las que encierran alguno de 
los metales de uso m á s necesario ó común: la 
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ex t racc ión y beneficio de estos dán Ingar á las i n -
dustrias metalúrgicas. Los preceptos comunes á 
todas ellas constituyen la ciencia t e rno lóg ica l l a -
mada Metalurgia, la cual recibe el nombre p a r t i -
cular de cada especie cuando se aplica á un me-
t a l determinado. 
Minas. — Como los minerales de mayor i n t e r é s 
industr ia l se hallan generalmente en capas m á s 
ó menos profundas, hay que bacer excavacio-
nes para ponerlos al descubierto. Los pozos ó 
ga le r ías que al efecto se establecen, en cada pun -
to, reciben el nombre de mina; cuando empieza el 
aprovechamiento del mineral cerca de la superfi-
cie se dicen á cielo descubierto. 
E n t i é n d e s e por criadero el terreno que ocupa 
la masa de mineral utilizable^ á esta se la l lama 
mena, y á la parte no aprovechable, que v á unida 
ó interpuesta, ganga. 
Los criaderos rara vez están constituidos por grandes masas 
uniformes, siendo más frecuente que se presenten en formas 
muy diversas: se denominan bancos cuando los forman capas 
horizontales algo gruesas, filones j vetas si son de poco espesor 
y verticales ó muy inclinadas, y bolsas ó nidos los depósitos 
aislados más ó menos notables. 
Excavaciones mineras.—Para poder arran-
car y extraer el mineral explotable de un criade-
ro hay que ponerle al descubierto, por uno ú otro 
procedimiento s egún sea la naturaleza del terreno 
que le envuelva. 
Cuando la mena es tá rodeada de capas t e r ro -
sas ó poco tenaces^ pod rán separarse cavando con 
palas, azadones ó zapapicos-, si las gangas, ó menas 
mismas, ofrecen mayor resistencia h a b r á que u t i l i -
zar para la excavac ión los picos ó piquetas, y por 
ú l t imo , cuando aun estos hagan poco trabajo, 
por constituir aquellas rocas muy duras, cual 
sucede á la m a y o r í a de los filones me tá l i cos , 
hay que quebrantarlas apelando á los llamados 
barrenos. 
Los barrenos consisten en un agujero cilindrico que se abre 
con una barrita ó escoplo cónico de acero, para rellenarle de 
pólvora ó dinamita y después de prenderle, ó darle fuego: esto se 
hace por medio de una mecha algo larga, á fin de que puedan 
retirarse ú ocultarse los obreros, antes de que se verifique la ex-
plosión, y evitar los graves accidentes á que pueden dar lugar 
algunos trozos de roca que son lanzados con gran violencia. 
Los pozos, galerías y socavones que se abren 
para poner el mineral á descubierto y extraerle 
se l laman de beneficio^ y los que se construyen 
para facilitar la entrada de obreros, la renova-
ción del aire ó el escurrido de aguas, toman el 
nombre de auxiliares: unas y otras excavaciones 
deben fortificarse, cuando sus paredes no ofrecen 
la resistencia necesaria para las presiones ó carga 
que sufran. 
A dicho efecto se revisten con muros ó bóvedas de mampos-
tería, y más frecuentemente se apoyan con maderos trasversa-
les ó verticales que las sugetan, á cuyo procedimiento se deno-
mina entibado 6 adewacion. 
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Para la subida de los pozos, lo mismo que 
para bajar á ellos, u t i l izan los mineros general-
mente escalas de cuerda ó los aparatos de extrac-
ción del mineral, y para que puedan andar por 
las ga l e r í a s con facilidad suele ser necesario la 
colocación de pontones, ó tinglados de madera, 
que salven la parte que se halle encharcada. 
Cuando el agua que se reúne es mucha hay que darla salida 
por medio de zanjas ó canales subterráneos, si á ello se presta 
el terreno, y en caso contrario hacer que se reúna en hoyas que 
comuniquen con los pozos de extracción, en los cuales se colo-
can poleas ó bombas de agotamiento más ó menos potentes. 
L a ven t i l ac ión hay que procurarla á tocia 
costa cuando las galenas son algo profundas ó 
prolongadas, estableciendo corrientes que renue-
ven el aire de ellas por medio de pozos ó tubos 
convenientemente dispuestos, y á veces inyec-
t á n d o l e por medio de mecanismos especiales. 
Para el alumbrado en los puntos donde no alcanza la luz 
exterior, se instalan, ó llevan los mismos obreros, aparatos ade-
cuados á los trabajos que hay que ejecutar dentro de la mina. 
Arranque y extracción del mineral.—En 
los filones que se hallan p róx imos á la superficie, 
una vez puestos al descubierto, no hay m á s que 
dejar á su alrededor las tierras ó piedras que las 
cubr ían , d e s p u é s se procede al arranque del m i -
neral, y retirado este por los medios comunes de 
ex t racc ión , se rellenan los huecos ó bolsas que 
deja con los escombros separados. 
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Cuando los filones e s t á n algo profundos se 
empieza por abrir, en la dirección de ellos, el po-
zo llamado maestro j t r á s v e r s a l m e n t e á este, se 
construye l& galería, fundamental a l a profundidad 
debida, que será la en que el criadero ofrezca me-
jores condiciones de exp lo tac ión . 
Cuando disminuye la potencia de aquellos, ó resulta la gale-
ría demasiado larga, se abren otras perpendicularmente á ella, en 
los puntos que el criadero ofrezca condiciones más adecuadas 
para su aprovechamiento. 
L a ex t racc ión del mineral en las minas sub-
t e r r á n e a s se p rac t i ca rá por diferente procedimien-
to, s e g ú n que las excavaciones de laboreo sean 
horizontales, inclinadas ó verticales. E n el p r i -
mer caso se hace por medio de carretillas, ó me-
jor aun de vagonetas que marchen sobre sus 
correspondientes rails, y si hay canales de desa-
g ü e se aprovechan para sacar el mineral en l a n -
chas ó barcazas, acomodadas á las dimensiones que 
ofrezcan. 
Si hay que extraer el mineral por pozos verticales ó inclina-
dos, se utilizan los diferentes aparatos que se emplean para la 
elevación de materiales pesados, como son las poleas, los tornos 
y los malacates, según que sea mayor ó menor la profundidad de 
aquellos y la cantidad del mineral. 
Preparaciones mecánicas de las menas.— 
Para propeder á beneficiar las menas, ó sea á ob-
tener el metal que cada una contenga, hay que 
someterlas antes á operaciones mecánicas que p o -
dr íamos llamar preparatorias. Estas se proponen 
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separar de las verdaderas menas las substancias 
e x t r a ñ a s que les acompañan . A dicho fin se em-
pieza por l impiar los minerales de las partes t e -
rrosas que saquen adheridas, y luego se tri turan: 
lavan j criban^ va l i éndose de aparatos adecuados 
al objeto. 
Para quebrantar ó pulverizar los minerales, se emplean ci-
lindros de fundición ó molinos de piedras duras; para privarles 
del lodo arcilloso que llevan, se les agita en depósitos semicilín-
dricos llenos de agua, haciendo girar una rueda de grandes pa-
letas ó tambores de rejilla en que se colocan; y por último el mi-
neral triturado y lavado, se clasifica y depura por medio de cri-
bas de rotación y trepidación, las cuales se inclinan convenien-
temente para que se separen sus partes por el orden de sus 
tamaños y densidades. 
Modificaciones quimicas que sufren los 
minerales.—Una vez que se hallan aisladas ó 
concentradas las menas para tener buenas condi-
ciones de beneficio, se las somete al tratamiento 
especial que cada metal requiere, para su obten-
ción industr ia l , ó sea á la separac ión económica 
del cuerpo ó cuerpos que le acompañan . 
Todos los procedimientos que al efecto pue-
den seguirse se dividen en dos grupos, llamados 
de via seca y de via húmeda. Los del primero, que 
son los m á s comunes consisten en hacer sufrir á 
los minerales la acción de una alta temperatura, 
bastando á veces su calcinación ó tostacion para 
alterar su composición de un modo conveniente^ 
ta l sucede á los carbonates y sulfures, porque se 
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desprende el ácido carbónico y el azufre, conver-
tido este en ácido sulfuroso^ y con otros, como el 
mercurio, para obtener la vola t i l ización del metal. 
Para favorecer la f u s i ó n de algunos y la elimacion de las 
substancias térreas, en forma de escoria, se emplean como f un -
dentes materias calcáreas ó silíceas, según que la naturaleza de 
la ganga, sea de naturaleza opuesta: para auxiliar la oxidación 
se inyectan corrientes de aire que les proporcionen su oxígeno, y 
para conseguir la reducción, délos ya oxidados, se interponen ma-
sas de carbón que se lo quiten para formar óxido de carbono y 
ácido carbónico. 
Los procedimientos por la v ía h ú m e d a , son 
aquellos en que se disuelven los minerales por 
determinados l íquidos para luego precipitar el 
metal uti l izable ó los cuerpos que le a compañan , 
a is lándole por uno ú otro medio de ellos. T a m b i é n 
corresponde á este grupo la 'amalgamación^ ó un ión 
del metal con el mercurio, que es el sistema m á s 
usado para la ex t r acc ión de la plata. 
E n el beneficio de algunos metales se utilizan las dos clases 
de procedimientos, pero en la industria metalúrgica casi se 
emplea solo la vía seca ó del fuego, así como la vía húmeda 
para obtenerlos puros en los laboratorios. 
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CAPÍTULO I I I . 
M E T A L U R G I A E S P E C I A L . 
Metales cuya obtención ofrecen mayor 
interés.—^Aunque son objeto de la Meta lurgia 
especial todos los minerales llamados heterópsidos, 
porque pueden proporcionar el metal que encie-
rran por procedimientos industriales, s o l ó n o s ocu-
paremos de aquellos cuya ob tenc ión ofrece mayor 
in te rés en nuestro pala por su abundancia ó v a -
lor. T a l ocurre, en primer t é rmino , con los de 
hierro, cobre, zinc, plomo, estaño, mercurio y plata, 
expuestos en el orden de su importancia y af i -
nidad. 
No expondremos detalladamente los caracteres de dichos 
metales, ni de los minerales que los contienen, porque ya se 
estudian en la Química y Mineralogía, y nos fijaremos única-
mente en aquellos que afectan á su obtención ó aplicación. 
Metalurgia del hierro.—Hay varios metales 
de mucho mayor valor que el hierro, pero n i n -
guno puede susti tuirle en las ú t i l es y generales 
aplicaciones que tiene, por sus favorables propie-
dades y por la abundancia con que existe. Eso 
hace que sea la industria m e t a l ú r g i c a de mayor 
in te rés , en nuestro pa í s , la correspondiente á 
2 
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este metal, la cual toma el nombre de side-
rúrgica. 
E l hierro es el más tenaz de todos los metales, siendo 
á la par bastante dúctil y maleable, lo cual unido á poderse 
fundir á unos 1.500 grados y á soldarse sus piezas al calor rojo 
oscuro, hace que se preste á muy diversas aplicaciones. Las más 
complicadas máquinas de uno ú otro orden, los extensos rails 
de las vías-férreas, los diversos aparatos agrícolas, las herra-
mientas empleadas en las artes ú oficios, los utensilios domésti-
cos de uso más común, y hasta las armaduras de los edificios 
algo notables, son construidos con este metal, por su gran resis-
tencia y baratura. 
Especies comerciales de hierro.—Los hie-
rros que circulan en el comercio son de tres c la-
ses, que se denominan hierro dulce, Metro colado y 
acero, s egún que se han obtenido por la fo r j a , la 
fundición, ó un sistema mixlo. 
E l hierro forjado es más tenaz y dúctil que el de fundición, 
prestándose aquel á la soldadura, pero este, en cambio, resiste 
mayores presiones, y se presta mejor al moldeado cuando se 
obtiene. E l acero ofrece propiedades muy apreciables, por ser 
intermedias á la de los hierros de forja y fundición; esto se debe 
á obtenérsele de unos ú otros, añadiéndoles ó quitándoles car-
bono á su composición, y por lo cual toma el nombre respectivo 
de acero for jado ó f und ido . 
Beneficio de los minerales de hierro.—De 
los diversos minerales de hierro que existen en la 
naturaleza, solo se dedican á la obtenc ión de dicho 
metal sus óxidos , á que corresponden el oligislo^ 
las hematites, los ocres, j las limonitas, j el carbo-
nato, llamado hierro espático. Los procedimientos 
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á que todos pueden someterse para obtener el 
metal son de dos clases: el directo ó de fo r j a y el 
indirecto ó &Q fundic ión . 
L a fo r ja , llamada á la catalana^ se reduce á 
un crisol cuadrangular hecho de materiales re -
fractarios, con dos aberturas: una en la parte an-
terior, que sirve para la carga y descarga ó salida 
de escorias, y otra en la opuesta que toma el nom-
bre de tobera^ por la cual penetra una fuerte co-
rriente de aire que se impulsa por medio de un 
mecanismo especial. 
Preparado el mineral, ó sea triturado y cribado, se coloca 
junto á la tobera carbón encendido, en la cantidad conveniente, 
y después se carga la forja con capas alternas de mineral y car-
bón, basta llenarla. Establecida la corriente de aire se activa la 
combustión, y el mineral se va reduciendo por el oxígeno que le 
quita el óxido de carbono que se forma: el hierro reducido y ca-
lentado al rojo, se conglomera formando una masa pastosa que 
se extrae de la forja, después de retirar las escorias que se han 
producido. Dicha pasta se somete luego á la acción de un enér-
gico martinete para depurarla, comprimirla y dividirla en barras, 
que tomarán el calificativo de forjadas. 
IJ?Í f undicioií se realiza en altos hornos, asi l l a -
mados por su gran e levación, los cuales constan 
de cuatro partes: el depós i to superior ó crisol 
donde se recoge el metal fundido-, la inmediata 
superior, conocida con el nombre de laboratorio, en 
la cual se verifica la fusión-, los etalages y la cuba, 
que son dos troncos de cono unidos por sus bases 
formando el ensanchamiento llamado 
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vientre. Estos hornos se cargan por la parte supe-
rior, llamada ¿ r a ^ ^ ^ vertiendo el mineral mezclado 
con el carbón y la materia fundente, que será caliza 
ó arcil la s egún que la ganga sea si l ícea ó ca lcárea . 
Una vez cargado el horno, se establece la enérgica corriente 
de aire que inyecta en el laboratorio una poderosa máquina so-
plante por los orificios correspondientes, y activada la combus-
tión se vá reduciendo rápidamente el mineral y empieza á fun-
dirse, cayendo en el fondo del crisol, y sobrenadando en el lí-
quido metálico las escorias formadas. Quitadas éstas, se dá salida 
á la fundición para llenar los moldes que se tienen préviamento 
dispuestos, ó se aguarda á que esté lleno el crisol, si no ha do 
moldearse por destinarse á la afinación. 
E n t i é n d e s e por afinación del hierro fundido la 
purificación á que se le somete por nuevas fusio-
nes y reducciones, las cuales da rán lugar al hierro 
dulce ó acero, s e g ú n la mayor ó menor perfección 
con que se realizan, porque el ú l t i m o ha de pre-
sentar un grado medio de ca rburac ión . Por eso se 
puede obtener t ambién este, carburando el hierro 
forjado, cuyas barras se ponen envueltas con car-
bón fino, cenizas, y á veces sal, en cajas bien ce-
rradas, las cuales . se colocan dentro de un horno 
para que sufran la acción de un fuerte calor, du -
rante varios dias. 
E l acero obtenido por este sistema se le llama de cementa-
ción y es más tenaz y elástico que el de fundición, el cual ofrece 
en cambio mayor dureza: por eso se prefiere siempre el pri-
mero para la construcción de arados y otros aparatos agríco-
las y el segundo para instrumentos cortantes finos, como nava-
jas y cuchillos. 
— I T -
Para aumentar la elasticidad y dureza del 
acero se le somete á la operación del temple^ la 
cual consiste en calentarle hasta el rojo y des-
p u é s enfriarle, sumerg iéndo le de repente en agua 
fresca. 
Entre las diferentes minas de hierro que tenemos en España 
figuran en primer lugar las tan numerosas como ricas de Vizcaya 
j Cataluña. 
Metalurgia del cobre.—El cobre sigue al 
hierro, en el orden de ut i l idad, por tener c a r á c t e -
res industriales muy afines á él: si bien menos 
duro y tenaz, es en cambio m á s dúct i l y maleable, 
exigiendo menor temperatura para fundirse, pues 
lo hace antes de llegar á 1.200 grados; no se 
oxida tan fác i lmente , pero en presencia del aire 
h ú m e d o lo hace u n i é n d o s e después al ácido car-
bónico de la a tmósfera y se forma el cardenillo, 
sustancia verdosa de propiedades altamente ve -
nenosas.) . 
No obstante el peligro indicado, se utiliza mucho el cobre 
en la calderería y utensilios de cocina, tomando la precaución 
de revestir su interior con una capa de estaño, en el acorazado 
de buques por lo bien que sus chapas se dejan trabajar, y en 
otra porción de usos como el de la moneda común por su rela-
tiva baratura; además se le emplea en aleaciones diversas, de 
las que deben citarse, como más importantes, la que forma con 
el estaño para constituir el bronce y con el zinc para obtener el 
latón, cuyas numerosas aplicaciones son bien conocidas. 
(De las diversas especies minerales, que el co-
bre ofrece, pueden hacerse dos grupos: los cobres 
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piritosos, ó sulfures m á s ó menos complejos, y 
los ocráceos, que comprenden los óx idos y car-
bonates. Estos, que abundan en A m é r i c a , se be-
nefician fác i lmente , porque basta fundirlos .con 
ca rbón , en hornos de cuba, para reducirlos y 
obtener el cobre bruto. A n á l o g o tratamiento se 
sigue para el sulfuro simple, de spués de sufrir 
la t e s t ac ión . ; 
L a cbalcopirita y los demás sulfuros dobles, 
que son las menas m á s utilizadas, exigen un t r a -
tamiento algo complicado, por tener que e l i m i -
nar, además del azufre, el hierro, y en algunos el 
a rsén ico y antimonio que les acompañan . Para 
ello se tuestan las pir i tas en un horno de rever-
bero de poca altura, á fin de que la l lama a c t ú e 
sobre todo el mineral para que se oxiden y des-
prendan el a rsén ico , el antimonio y gran parte 
del azufre. 
A l producto de la tostacion se le añaden materias silíceas y 
somete á elevada temperatura, hasta conseguir se forme la 
escoria silicatada, especialmente de hierro; se separa esta de la 
mata cobriza, la cual se halla constituida ya principalmente 
por el sulfuro de cobre, y repitiéndose las testaciones y fusiones 
se obtiene el cobre negro. Dicho producto impuro se derrite y 
expone á una corriente de aire para que oxide á los metales que 
aun le acompañan, los cuales sobrenadan y retiran quedando el 
cobre casi puro; este se vá solidificando con agua fria; la cual 
irá formando placas, que se llaman de cobre roseta por su color 
rojo violáceo. Para terminar la afinación se funde el cobre rose-
ta con una capa de carbón, á fin de reducir el óxido que le 
acompañaba. 
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E l método llamado de cementación tiene por 
fundamento el hacer precipitar el cobre de las 
sales solubles formadas, por medio del h i e r r o . ) 
Las minas de cobre más notables de nuestro país son las de 
Rio Tinto, en las cuales hay años que se han obtenido más de 
30 millones de kilogramos de cobre metálico. 
¡Metalurgia del zinc—Este metal se funde 
á poco más de 400 grados, y al rojo blanco se 
volat i l iza ó sublima-, es bastante maleable cuando 
puro, pero sino necesita para trabajarle que e s t é 
sometido á una temperatura de 120 á 150 grados. 
Antiguamente casi solo se util izaba para obtener 
el l a tón , pero como es poco alterable se le usa 
ya mucho para vasijas diversas, baños , cubiertas 
de mesas de laboratorio ó ana tómicas y techos 
de edificios, así como para galvanizar el hierro, 
especialmente en los alambres te legráf icos . 
Los minerales de que generalmente se obtie-
ne el zinc son la calamina y hienda^ las cuales se 
calcinan para convertirlas en óxidos , y después se 
reducen por medio del carbón.) 
Lo primero se verifica en hornos cónicos, parecidos á los 
de la cal, exigiendo la blenda mayor temperatura y precauciones: 
lo segundo se realiza en hornos especiales, que toman los nom-
bres de belga, inglés ó silesiano, los cuales se diferencian princi-
palmente por la disposición que se dá á los crisoles ó muflas, en 
que se coloca el mineral calcinado para obtener el zinc; esto se 
consigue por sublimación y condensación, procediendo después á 
moldearle. 
E n España se explotan algunas minas de zinc, especialmen-
te en San Juan de Alcaraz y Sierra Nevada. 
— s o -
Metalurgia del estaño. —Es m á s maleable y 
fusible que el zinc, m á s duro y tenaz que el 
plomo y se presta á formar diversas aleaciones, lo 
cual unido á no alterarse sensiblemente hasta que 
empieza á fundirse, hace que se le ut i l ice en for-
ma de papel para envolver quesos, tabacos y 
otros productos orgán icos , y para recubrir los ob-
jetos metá l icos que conviene sustraer de la ac-
ción alterante de la humedad ó del aire: t a l suce-
de con las vasijas de cobre, cuyas paredes in te -
riores se estañan por dicho motivo, y las l áminas 
delgadas de hierro que con el baño de este metal 
constituyen la hoja de lata. 
A.demás de su aleación con el cobre, para formar el latón, 
entra en la constitución del llamado metal blanco, con el bismu-
to y antimonio, y amalgamado con el mercurio para el azogado 
de los espejos. 
E l único mineral de esta especie que se explo-
ta para extraer el metal, es la casiterita ú óxido 
es tánnico , ai cual suelen acompaña r algo de a r s é -
nico, antimonio, y á veces hierro. Para privarles 
de ellos hay que someter á una fuerte t e s t ac ión 
la mena bien preparada, y después se vierte en 
una cuba que contenga ácido c lorhídr ico , el cual 
d iso lverá y s e p a r a r á el hierro. 
Libre ya en gran parte de los cuerpos citados, se mezcla con 
carbón é introduce en hornos de cuba ó reverbero, para que so 
desoxide y funda el estaño, el cual se vá depositando en el ante-
crisol que se halla en el fondo, y cuando está lleno se abre su 
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comunicación con el crisol para que pase á este dejándoen aquel 
l is escorias. Una yez que han reposado se decanta la parte su-
perior, que es la más pura, y hace pasar á una pila en que se le 
refina por medio de una ebullición tumultuosa, provocada por 
cuerpos húmedos que se interponen en la masa fundida; de este 
modo salen á la superficie las materias extrañas, y separadas 
estas, se vierte el metal para moldearle. 
L a única mina algo notable de estaño en nuestro país es la 
de Arnao (Asturias), que llegó á producir más de 7.000 toneladas 
anuales. 
Metalurgia del plomo.—Bien conocidas son 
de todos la facilidad con que el plomo se funde, 
corta y dobla cuando se halla en capas delgadas, 
y la gran apl icación que en su v i r tud tiene para 
objetos de adorno baratos, proyectiles y tubos, 
especialmente los destinados á la conducción de 
p e q u e ñ a s corrientes de gas ó agua. 
Los dos minerales de que m á s fáci lmente se 
extrae el plomo son la galena y la cerusa^ ó sean el 
sulfuro y el carbonato. E n este no hay m á s que 
reducirle con el carbón y el calor, en hornos de 
cuba, y recojer el metal fundido, i 
Para obtener el plomo de la galena se siguen 
dos mé todos , llamados de reacción ó doble descom-
posición y de reducción por afinidad. 
E l tratamiento por dohle descomposición se realiza en hornos 
de reverbero, llamados boliches, aprovechando el oxígeno del aire 
para que se combine con el azufre de-parte de la galena, trans-
formándola en óxido y sulfato de plomo, los cuales reacio-
nan sobre el sulfuro no descompuesto, produciendo plomo me-
tálico. 
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E l procedimiento de reducción se funda en que 
el sulfuro de plomo calentado con susbtancias fe-
rruginosas deja el plomo libre, un iéndose el azufre 
con el hierro para formar el sulfuro de este me-
ta l : el tratamiento se l leva á cabo en hornos de 
cuba ó manga, y es el m á s seguido para galenas 
pobres ó impuras. 
Abundan las minas de galena en Linares, Sierra de Grador, 
la Carolina y Yalle de Alcudia. De menas terrosas de plomo 
solo se benefician algunas en la costa de Levante, especialmente 
en Cartagena. 
Metalurgia del mercurio.—El mercurio ó 
azogue, con cuyo nombre se le conoce en el co-
mercio, es el ún ico metal que se presenta l íquido 
á la temperatura ordinaria, lo cual hace que sea 
el m á s vo lá t i l y aleable, cuyas condiciones se 
aprovechan para su ob tenc ión y aplicaciones. 
Ent re estas figuran, en primer t é rmino , su empleo 
directo para los t e r m ó m e t r o s y b a r ó m e t r o s , y sus 
aleaciones, llamadas amalgamas^ para el azogado 
de los espejos y para el beneficio de los minerales 
a rgent í fe ros . 
E l mercurio se encuentra puro formando b o l -
sas en los filones de cinabrio^ que es el ún ico 
compuesto de dicho metal uti l izado para su ex-
t racc ión . Esta se consigue fác i lmente tostando el 
sulfuro expresado, en hornos abovedados, para 
que se queme el azufre y volat i l ice el mercurio. 
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Los vapores y gases mezclados maroban por las ventanillas 
que aquel lleva en su parte superior á unos tubos de barro en-
chufados y dispuestos en doble plano inclinado, los cuales ter-
minan en una cámara ó arqueta en donde se desprenden los 
productos de la combustión. E l mercurio ya liquidado cae por un 
agujero, que llevan los indicados tubos condensadores, en una 
reguera que hay en la parte baja de ellos, y por la cual marcha 
á las piletas dispuestas para recogerle. 
Las menas muy ricas se mezclan con cal para 
formar sulfuro calcico y dejar el mercurio en 
l ibertad, pero este procedimiento exige un gran 
gasto de mano de obra, por lo cual solo es segui-
do en Alemania. 
E n Almadén tenemos las minas más ricas de azogue que hay 
en el mundo, las cuales son propiedad del Estado, si bien tiene 
actualmente arrendada su explotación. 
Metalurgia de la plata.—Siendo tan cono-
cidas las propiedades y aplicaciones de ia plata, 
solo consignaremos que se funde á 1.000 grados 
p r ó x i m a m e n t e , y que en dicho estado absorve 
gran cantidad de oxigeno, el cual se desprende 
al enfriarse produciendo en la superficie una es-
pecie de relámpago, si e s t á pura, lo cual sirve para 
conocer que ha desaparecido cualquier otro me-
t a l que la a c o m p a ñ a s e . 
Los minerales que contienen plata pueden 
dividirse en dos grupos: menas secas y menas ar-
gentíferas. Se dá el primer nombre á los minerales 
que no tienen m á s metal beneficiable que la
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y el segundo á los que a d e m á s de este contienen 
otro, que suele ser el plomo ó cobre. 
Entre las especies minerales de p l a t a figuran en primer 
término el sulfuro sencillo, que se demomina en minería plata 
vitrea, y los sulfuros dobles conocidos por su color con el nom-
bre de platas rojas. E l cloruro, al cual se dá el nombre de 
plata córnea, es muy frecuente en las minas de América pero no 
en las de nuestro país. 
Las menas secas de plata se t ratan general-
mente por la vía h ú m e d a , uti l izando el mercurio 
para su amalgamación. A l efecto, el mineral ya 
pulverizado y humedecido se le estiende en un 
patio embaldosado y se le espolvorea con sal 
común, removiendo la masa hasta formar una 
pasta blanda llamada torta: al tercero ó cuarto 
dia se le agrega el magistral, que es una mezcla 
terrosa de sulfato de cobre y hierro, obtenida por 
la calc inación de piritas, y se pisotea ó repasa la 
parva para que se interponga aquel-, en los dias 
siguientes se incorpora el azogue que se ca lculó 
necesario, lo cual se comprueba por ensayos su-
cesivos del lis de plata que se vá formando hasta 
obtener el lis de pella. 
Se aisla el lis de pella por oportunos lavados y se somete á 
la destilación para que se volatilice el mercurio, el cual se con-
densa y recoge en un depósito; quedando aislada la plata. 
Las reacciones principales que se verifican 
en este tratamiento son las siguientes: los sulfa-
tos de cobre y hierro se transforman por la sal 
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común en cloruro de dichos metales, y estos dán 
lugar al cloruro de plata que se disuelve en el 
l iquido salino, y después sustituye el mercurio á 
la plata a m a l g a m á n d o s e esta, ya l ibre, con el 
mercurio excedente. 
Las menas muy ricas en plata así como las procedentes de 
galenas argentíferas se benefician por copelación, ó sea sepa-
rándola del plomo, que se añada ó lleven, por su oxidación en 
crisoles adecuados llamados copelas, j cuyo término se conoce 
por el relámpago ó galleo que produce cuando queda purá. Tam-
bién se emplea la copelación para reíinar la plata obtenida por 
otro proeerUrniento y para su análisis por vía seca. 
L a cementación por el cobre, ó sulfatizacion^ solo 
se usa algo para las matas cobr izo-argent í feras , 
cuyos sulfures se convierten en sulfates por la 
calc inación moderada-, de spués se reducen á ó x i -
dos los de cobre y hierro, quedando el sulfato de 
plata sin alterar, el cual se separa por d isolución 
en agua caliente. De esta se precipita la plata 
por lingotes de cobre que ván formando sulfato de 
dicho metal, el cual como es soluble se vierte, 
quedando aquella sola. 
Las minas más notables de plata se encuentran en el Perú 
y Méjico, á cuyos países corresponden las renombradas del Poto-
si y California, pero también en España tenemos buenos criade-
ros, especialmente en las provincias de Granada, Almería y 
Guadalajara, á las cuales pertenecen las de Gruadalcanal, Sierra 
Almagrera y Hiendelaencina. 
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CAPÍTÜLO IV. 
I N D U S T R I A C E R Á M I C A . 
Cerámica.—Bajo el nombre de Cerámica se, 
comprenden las diversas industrias que se dedi-
can á la fabricación de objetos de tierras pasto-
sas que se endurecen por la cocion. Comprende 
por lo tanto á la alfarería^ que se ocupa de los 
fabricados con barro ó arcil la común, y á las que 
emplean pastas m á s complejas ó preparadas para 
obtenerlos de mayor finura. 
Productos cerámicos y materias emplea-
das en S U Confección.—Con los diversos p ro -
ductos cerámicos pueden hacerse tres grupos: 
tierras cocidas^ lozas y porcelanas. 
A las llamadas m á s comunmente tierras COGÍ-
das, que son las que se pueden rayar con un 
objeto de hierro, corresponden tanto los ladrillos^ 
baldosas y tejas, como los pucheros, cazuelas y 
demás vasijas hechas con barro, ó sea t ierra a rc i -
llosa más ó menos sil ícea y ca lcárea . Aquel las 
e s t án generalmente deslustradas y és tas v i d r i a -
das, es decir, que se hal lan revestidas en toda ó 
parte de la superficie por un barniz vi t reo, de 
naturaleza alcalina ó metá l i ca , en cuyo ú l t i m o 
caso es completamente trasparente. 
L a denominac ión genér ica de lozas se aplica 
lo mismo á la común que constituye la vaj i l la 
ordinaria, que á la, Jiña ó inglesa, y á la de asperón 
ó gris cerámico . Sin embargo, la primera tiene 
grandes ana log ías con las tierras cocidas, de las 
que solo se diferencia por ser de pasta amarillen-
ta y estar cubierta con un barniz de es taño , que 
es blanco y opáco: á ella pertenecen los azulejos, 
jarros y jofainas ordinarias. L a loza fina^ ó de 
pedernal, y las de gres ó aspe rón , son tan duras 
que no pueden ser rayadas n i por el acero, y se 
confeccionan con pastas a rc i l loso-s i l í ceas infus i -
bles, incoloras para la primera y algo coloreadas 
para la segunda: aquellas e s t án siempre cubier-
tas de un barniz v i t r e o - p l ú m b i c o , que es traspa-
rente, el cual t a m b i é n se usa algunas veces para 
estas. 
Sirve de tipo en nuestro país para la loza fina la fabricada 
en la Cartuja de Sevilla; de la loza de asperón solo se fabrica 
en España la inferior, destinada á retortas, tarros de licor ^ 
usos análogos, pues los jarrones de gres, floreros y otros objetos 
de lujo vienen del extranjero. 
L a porcelana, ó loza de china, es siempre de 
pasta t r a s l ú c e a y muy resistente, pero recibe el 
calificativo de dura ó tierna s e g ú n la composición 
que tiene. L a primera, ó común, se fabrica sola-
mente con el kaol ín ó arcilla blanca y barniz 
feldespát ico, que se le pone antes de cocer, mien-
tras que para la llamada tierna se añade á dicha 
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pasta fosfato de cal ú otras materias que la hagan 
m á s fusible, y a l barniz se le hecha óxido de 
plomo, y aun b ó r a x , para que resulte m á s traspa-
rente. 
De la porcelana dura hubo una fábrica muy notable en la 
Moncloa de Madrid, que se llamaba la China (en cuyo edificio 
está hoy la Escuela Central de Agricultura), y de la de porce-
lana tierna sirve de tipo la renombrada de Sevres en Francia, 
en la cual se fabrican los célebres jarrones que decoran los sa-
lones más lujosos. 
Preparación de las pastas.—Las tierras 
arcillosas de una ú otra clase, que generalmente 
se emplean como materias p l á s t i c a s , se pu lve -
r izan con más ó menos perfección va l i éndose de 
mazos ó molinos especiales, y se v á echando su 
polvo en estanques ó cubas que tengan el agua 
suficiente para que se interpongan y deslien: 
después se agita convenientemente la masa, por 
herramientas adecuadas ó aparatos giratorios, 
hasta formar papil la de la concen t rac ión nece-
saria. 
Para las tierras cocidas y loza basta, se prepara espesa á fin 
de poder utilizar directamente toda la masa; para la loza fina 
se forma papilla clara que deja reposar á fin de que vayan al 
fondo las partes más pesadas y groseras, quedando en suspensión 
la arcilla fina ó legamosa, la cual se decanta para darle después 
la consistencia necesaria. 
L a excesiva plasticidad de las pastas finas 
ofrece el inconveniente de que los objetos se secan 
y cuecen m á s desigualmente, lo cual dá lugar á 
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que se hiendan ó desfiguren, y para evitar dicho 
peligro se le mezclan substancias á r idas , llamadas 
desengrasantes porque a t e n ú a n aquella cualidad. 
A l efecto se emplean la arena fina para los p ro -
ductos de alfarer ía m á s groseros, el polvo de 
cuarzo calcinado para los de algo mayor valor, el 
feldespato y peematita, para la porcelana y loza 
fina fabricadas con kaol in, y el de fosfato de cal 
ó huesos calcinados para los productos cerámicos 
que se someten á muy elevadas temperaturas. 
Para interponer bien las materias desengrasantes, y que la 
pasta resulte homogénea, se amasa esta fuertemente, ya con 
los pies, ya con máquinas malasadoras especiales, y luego se 
deja en reposo la masa obtenida para que fermente la materia 
orgánica que casi siempre contiene, con lo cual adquiere mayor 
finura. k 
Preparada la pasta con la consistencia conve-
niente, se v á formando con ella los objetos que se 
desea fabricar, cuyo modelado se hace bosquejan-
do á mano, moldeando ó calibrando, y vaciando por 
medio de m á q u i n a s . 
E l bosquejado á mano, se hace generalmente 
con el auxi l io del torno llamado de alfarero, que 
se reduce á un disco de madera que se apoya so-
bre un eje ver t ica l de hierro, a l cual se hace girar 
moviendo con el p ié otro disco mayor que hay en 
la parte baja. E l operario coloca la masa sobre la 
indicada plataforma, y haciendo girar al torno 
aprieta aquella con ambas manos y la vá dando la 
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forma cilindrica, la cual modifica á voluntad a u x i -
liado por dicha ro tac ión . 
E l moldeado puede dividirse en 'parcial y completo, porque 
el primero se utiliza para trazar los prismas ó tabletas que se 
han de constituir las baldosas ó ladrillos, valiéndose de un bas-
tidor cuadrado ó rectangular, y de este y otro llamado g a l á p a g o 
para dar á las tejas comunes el alabeado correspondiente. 
E l moldeado completo, ó perfecto, se puede rea-
l izar por moldes huecos ó por calibres. Los pr ime-
ros suelen ser de yeso, y e s t á n formados por dos 
piezas que se unen dejando entre si el hueco co-
rrespondiente al objeto que se trata de moldear, 
para lo cual no hay m á s que rellenarlo de pasta 
ó papilla, s e g ú n que haya de ser grueso ó delgado: 
los objetos voluminosos, como soperas ó fuentes, 
se moldean aplicando la pasta laminada sobre la 
superficie de los moldes, humedeciendo los bordes 
de aquella para unir los . 
E n uno y otro procedimiento hay que pulir ó quitar á mano 
las desigualdades que quedan en la superficie de los objetos, lo 
cual se realiza á continuación del moldeado. 
E l moldeado por calibres ó calibrado se rea l i -
za sobre el torno de alfarero como el bosquejado 
á mano, pero aux i l i ándose de un molde que se co-
loca sobre la plataforma para recibir la l ámina 
de pasta y darle la forma que ha de tener en su 
inter ior la pieza que se t rata de fabricar, y de un 
calibre ó moldura que la perfila por su exterior 
girando aqué l ó és te . 
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E l vaciado por máquinas se aplica ú n i c a m e n t e 
á la cons t rucc ión en grande escala de objetos de 
formas regulares, como ladri l los, tubos y tejas. L a 
parte esencial de las m á q u i n a s más utilizadas, con 
dicbo objeto, se reduce á un gran cajón p r i s m á -
tico en que se coloca la pasta convenientemente 
preparada, la cual es comprimida por un fuerte 
émbolo que marcba liorizontalmente y la obliga á 
salir por la abertura especial que presenta el t a -
bique opuesto-, este se cambia rá naturalmente 
s e g ú n la forma del objeto que se trate de cons-
t ru i r , pues ex ig i r án ranura recta ó curva los l a -
drillos ó tejas comunes, y doble orificio cuadran-
ffular ó circular los ladri l los huecos ó tubos. 
E l prisma ó cilindro de pasta que vá saliendo resbala sobre 
un tablero convenientemente dispuesto, y en el se cortan los tro-
zos de las dimensiones que se desee dar á las piezas, las cuales 
se corren á una plataforma con ruedas para llevarlas al se-
cadero. 
Cocción de los productos cerámicos.—Los 
primeros productos cerámicos se desecaban s im-
plemente como los adobes, pero pronto se v io la 
necesidad de su cocción para aumentar su dureza 
y darles la impermeabilidad necesaria, por el 
principio de vitrificación que sufren las pastas ar-
cillosas sometidas á un calor fuerte. 
Los hornos empleados a l efecto varian na tu -
ralmente, s e g ú n la clase y cantidad de productos 
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que l ia de someterse en ellos á la acción del fue-
go, no solo por su mayor ó menor delicadeza, sino 
t ambién por que ex ig i r án mayor ó menor tempera-
tura y el empleo de diferente combustible. Todos 
pueden reducirse á dos tipos: cuadrados y circula-
res, subd iv id iéndose aquellos en de tiro recto ú obli-
cuo, y estos en cilindricos ó anulares. A los ú l t imos 
corresponden los continuos ó de cargas repetidas. 
Unos y otros tienen como partes esenciales: hoca para dar 
entrada á la corriente de aire, hogar para quemar el combusti-
ble, laboratorio ó cámara en que se coloca la obra cruda, y chi-
menea para dar salida á los gases que se forman en la combus-
tión, los cuales calientan los productos que han de cocerse. 
L a carga del horno hay que hacerla con las 
precauciones debidas para que no se toquen las 
piezas que se reblandezcan por la cocion, colo-
cándolas en s u s t e n t á c u l o s de arcil la infusible^ 
las que l leven baño que ha de vitrificarse^ es pre-
ciso que se apoyen solo en las aristas de prismas 
que la sostengan, ó que es tén separadas por roda-
jas que sea fácil desprender. Las piezas que no se 
reblandecen, n i barnizan, pueden colocarse unas 
sobre otras, y si los hornos son altos se establecen 
diversos pisos con tabiques transversales que de-
jen pasar el calor. 
De todos modos, es preciso dejar los espacios necesarios para 
que el tiro del horno sea rápido y que actué sobre las diversas 
piezas con la intensidad que requieran, á cuyo efecto se colocan 
en la parte baja las más gruesas ó que necesiten sufrir una co-
chura más enérgica. E s muy conveniente que la combustión 
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marclie con regularidad, para sostener y aumentar el efecto ca-
lorífico una vez que se ha caldeado el horno. 
Barnizado y decorado.—Con el fin de hacer 
impermeables los objetos cerámicos , y además dar-
les mejor aspecto y mayor suavidad, se les ba rn i -
za con substancias que se vi t r i f iquen por el fuego, 
sobre todo á los que lian de servir de vaj i l la , si 
bien en la ordinaria se hace solo de su interior. 
Las substancias m á s aplicadas para el vidriado 
son: silíceas, elcuarzoyfeldespato^ calcáreas^ el yeso, 
la caliza y la fluorina; metálicas^ los óxidos de esta-
ño, plomo y hierro, sales de sosa y demás suscepti-
bles de formar al fuego vidrios de una ú otra clase. 
E l barnizado puede ser de tres clases, que toman los nombres 
de lustre, barniz común y esmalte. E l lustre se reduce á cubrir 
la superficie del objeto con una ligera capa del vidriado terreo 
transparente; el barniz simplemente dicho, que es plumbífero y á 
veces boratado, también es transparente pero formando capa más 
gruesa; el esmalte es opáco y generalmente estannífero. 
Los procedimientos m á s usados para b a ñ a r los 
objetos son por inmersión^ aspersión y volatilización. 
E l primero es el m á s conveniente para las pastas 
muy porosas, ya convertidas en bizcocho, para que 
no se disuelvan al sumergirlas en el barniz, lo 
cual debe hacerse con rapidez. E l rociado ó asper-
sión con el l íqu ido barnizante se u t i l iza para las 
porcelanas blandas y asperones, después de una 
cochura preparatoria, y para la vaj i l la grosera 
antes de la cocción. 
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E l procedimiento de volatilización consiste en interponer 
entre las vasijas crudas, ó en el hogar dé los hornos, sal común, 
óxido de plomo ó ácido bórico, para que se volatilicen y las bar-
nicen al arder, pero solo se usa alguna vez para las tierras cocidas 
y algunos artículos de gres. 
E l decorado de lozas y porcelanas puede ha-
cerse por procedimientos m á s ó menos costosos, 
s e g ú n la perfección que se desee. L a coloración de 
la loza debe hacerse por vitr if icación, ya sea mez-
clando las materias colorantes con el mismo bar-
niz, lo cual solo se hace con la común porque re-
sultan los colores apagados, ya impregnando la 
pasta con la materia colorante antes de darle el 
barniz, como se practica con la loza fina. 
E n las porcelanas blandas y asperones se i n -
terpone generalmente uno ú otro óxido metá l ico , 
s e g ú n el color que se trate de darles: los ocres que 
contienen óxido de hierro colorean en rojo, el 
óxido de cobalto en azul, el cromo en verde, el de 
antimonio en amarillo, y el de es taño en blanco, 
mezc lándose varios de ellos cuando se desee ob-
tener coloraciones intermedias. Para dar lustre ó 
viso metá l ico , se emplea la p ú r p u r a de Casio, y 
hasta el oro y la plata. 
L a pintura sobre el barniz es la más cara, porque además de 
a delicadeza que requiere, solo pueden emplearse para ella ma-
terias vitrificables algo más fusibles que el barniz, para que se 
adhieran á él sometiéndolas al calor necesario en muflas espe-
ciales. E l decorado por impresión se hace trazando el dibujo so-
bre el papel ó gelatina, y luego se calca para fijarlo después. 
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CAPÍTÜLO V. 
V Í D R I O , C R I S T A L Y E S M A L T E S . 
Generalidades sobre los vidrios.-ÍEn la 
denominac ión genér ica de vidrio se comprenden 
todos los silicatos artificiales, m á s ó menos com-
plejos, en cuya composic ión entra siempre la po-
tasa ó la sosa.) Tienen por propiedades caracte-
r í s t icas comunes, la transparencia, en mayor ó 
menor grado, escesiva fragilidad, y dureza supe-
rior al cuarzo; son inatacables por los á lcal is en 
frió y por los ác idos , excepto el fluorhídrico, y se 
obtienen siempre favoreciendo la combinación de 
la síl ice con diversos óx idos metá l icos , por medio 
de una temperatura superior á 1.200 grados. 
¡2 ¡ R e c i b e n el nombre de vidrios propiamente d i -
chos^  cristales ó esmaltes^ s e g ú n que entran en su 
composición, además de la base alcalina, la cal, 
el óxido de plomo, ó este y el ácido es tánn ico . 
E l cristal se distingue fáci lmente del v idr io por 
su diafanidad perfecta y sonoridad especial, y de 
ambos los esmaltes por ser simplemente t r a s l ú c i -
dos ó menos transparentes, debido al cuerpo o p á -
co que siempre tienen interpuesto, y por ser fus i -
bles á menor temperatura.^) 
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42j (Variedades comerciales.—Entre las clases 
del vidrio, propiamente t a l , tenemos el basto ó 
de botellas, el común ó de vidrieras, v el fino ó de 
Bohemia. E l que constituye las botellas ordina-
rias es el m á s duro y denso, pero tiene un color 
verdoso, generalmente oscuro, debido al óxido de 
hierro que entra en su composic ión con la sosa 
y la cal para formar el silicato. E l llamado co-
m ú n , porque se destina á vidrieras, espejos y 
vaj i l la m á s usada, es un silicato de sosa y cal 
con algo de a lúmina , tiene mayor trasparencia y 
densidad que el de botellas, pero ofrece menos 
resistencia.) 
E l denominado de Bohemia y el conocido con el nombre in-
glés de Crow-glass (vidrio en coronas), se dedican respectiva-
mente para objetos de algún lujo y de óptica ordinarios, como 
anteojos y lentes, para lo cual exige este mayor esmero en su 
elaboración que aquel. 
Las variedades de cristal se reducen, como en 
el v idr io , á tres tipos: el verdadero cristal y las 
conocidas con los nombres ingleses de flint-glass 
y de Strass flint-glass. E l que l leva el nombre 
castellano de cristal, se emplea en la vaj i l la de 
verdadero lujo, especialmente en las diversas 
clases de copas, incluso las art ís t icas^ el conocido 
con el de flint-glass (que significa vidrio peder-
nal) , sirve para los aparatos de ópt ica delicados, 
como los microscópios , y el t i tulado Strass flint-
glass es una variedad de la anterior, á cuyo nombr
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se antepone el del inventor ele la imi tac ión de 
piedras preciosas, á cuyo objeto se destina. 
Los tres son silicatos de potasa j plomo, pero las dos últimas 
tienen mayor cantidad de esta base y contienen algo de alúmina, 
con indicios de cal el flint-glass. 
Los esmaltes pueden dividirse t a m b i é n en tres 
grandes grupos: esmaltes artísticos, esmaltes sobre 
objetos bastos de hierro j esmaltes sobre loza. Los 
esmaltes a r t í s t i cos son los que se fijan sobre el 
oro, cobre ú otros metales, y t amb ién sobre p ro -
ductos cerámicos finos, con objeto de decorarlos: 
se componen de los elementos indicados para for-
mar esta clase de vidrios y de alguna materia 
colorante. Los esmaltes sobre hierro, ó sean los 
que se aplican á los vasos y otros objetos m e t á -
licos para darles un baño que imite á la porcelana, 
se preparan con los componentes de v idr io común 
á los cuales se añaden barita, b ó r a x , óxido de 
zinc y ni t ro . Los esmaltes para la loza, ó sea el 
llamado vidriado, se preparan poniendo siempre 
óxidos ele plomo y es taño . 
Unos y otros esmaltes se fijan por la acción del fuego sobre 
objetos que sean menos fusibles que ellos, y cuya superficie 
esté algo rugosa ó áspera para que se adhieran á sus desigual-
dades. 
^[Primeras materias de esta industria.— 
Siendo el v idr io en general un sobre-silicato de 
diversas bases, entre las cuales figuran siempre 
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ía sosa, cal y algo de a lúmina para los verdade-
ros vidrios, la potasa para el cristal , y para este 
y los esmaltes el óxido de plomo, claro es que 
las substancias vitrificables que m á s se emplean 
para obtenerlos se rán : la sílice^ m á s ó menos 
pura, y los silicatos naturales, especialmente el 
feldespato; los carhonatos de potasa, sosa y cal^ ó 
mejor aun que este la cal v iva , y el óxido áe plomo 
ó minio. L a a lúmina se proporciona bajo la forma 
de arcilla, para disminuir el gasto de las bases 
alcalinas en los vidrios comunes-, el bióxido de 
manganeso para destruir la coloración que comu-
nica á los vidrios el p ro tóx ido de hierro, por cuyo 
motivo se llama aquel jabón de vidrieros; el ácido 
arsenioso ó arsénico blanco que al volati l izarse 
facilita el desprendimiento de los gases que baya 
en la masa vitrea, evitando las ampollas que en 
otro caso forman: aná logo efecto producen los 
carhonatos ó nitratos al descomponerse. 
T a m b i é n se aprovechan para nuevas fabrica-
ciones los pedazos de vidr io ó cristales i nu t i l i z a -
dos, y la barita cuando se quieren obtener crista-
les sin sonoridad. Para fabricar vidrios coloreados 
se interponen las substancias que se indican en 
el decorado cerámico, y algunas otras. 
No pueden precisarse las materias ni las proporciones en 
que se emplean para cada clase de vidrios, porque cada fabricante 
tiene su fórmula, y solo advertiremos que para los vidrios bastos 
se aprovechan las materias más baratas, como son las arenas. 
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ocres, cenizas y basaltos; por la misma razón se prefiere el 
carbonato de sosa al de potasa, el cual solo se emplean en los vi-
drios finos. 
Obtención de la masa vitrea.—El cuarzo 
calcinado y pulverizado, la arena fina, ó cualquier 
otra materia sil ícea que haya de utilizarse, se l a -
van previamente con ácido clorhídrico diluido 
para quitarles el hierro que pueden contener, si 
se quiere obtener vidrios finos, y se mezclan per-
fectamente con las substancias que contengan los 
óxidos alcalinos ó t é r r e o s indicados, conver t i -
dos t ambién en polvo. Dicha mezcla se coloca en 
grandes crisoles refractarios, de forma cónica ó de 
retorta con base plana, s e g ú n que se emplee como 
combustible la l eña ó el ca rbón de piedra, para ca-
lentar los hornos en que han de ponerse aquellos. 
Cuando llega á ser algo elevada la temperatura, vá fundién-
dose la masa y empiezan por descomponerse los carbonates que 
contengan las materias sometidas á ella, ó los que se forman 
por doble reacion, y se desprenden su ácido carbónico y los de-
más gases que se produzcan; libres ya los óxidos se une con ellos 
la sílice constituyendo la masa vitrea, sobre la cual flotan las 
materias que no han sufrido la fusión, y se retiran dejando 
aquella limpia para proceder á su aprovechamiento. 
^ ( Fabricación de objetos de vidrio.—El pro-
cedimiento m á s general y antiguo para obtener 
objetos de v idr io , sean estos huecos ó planos, es 
el llamado de la cdna^ por el largo tubo de hierro 
que al efecto se emplea.\ De la masa vitrea, bien 
liquidada, se toma una pequeña cantidad con un 
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extremo de la indicada caña, la cual agita después 
el operario, con el fin de que aquella tome la for-
ma de una gran ampolla-, entonces sopla por el ex-
tremo opuesto para dilatarla, y a p o y á n d o l a sobre 
una mesa, v á dándole la forma hueca que el obje-
to requiere, desprend iéndole antes de que se enfrie 
por un sacudimiento algo fuerte. 
Si se quieren obtener vidrios planos delgados, se forma 
también por el soplo con la pasta vitrea una especie de fanal ce-
rrado, y cuando tiene ya solo el espesor conveniente se tapa el 
extremo opuesto de la caña con el dedo para que el aire se dilate 
y rompa el fondo del cilindro vitreo; entonces se deja sobre un 
caballete y raja longitudinalmente, desarrollándose en una lámina 
que se estira y perfecciona en hornos adecuados al objeto. 
Los vidrios gruesos, como son los de espejos; 
no pueden obtenerse por la caña, y se construyen 
vertiendo el l iquido vitreo en mesas me tá l i ca s , con 
el reborde correspondiente^ antes de que aquella 
pierda la pastosidad, se pasa un rodi l lo para que 
la luna quede lisa y de igual espesor en toda 
su ex tens ión , y después se le dá el pulimento ne-
cesario. 
También se fabrican ya por moldeado objetos huecos de vi -
drio y cristal, utilizando la caña para echar la masa fundida en 
los moldes correspondientes, á cuyas paredes ha de adherirse, lo 
cual se facilita soplando por aquella. 
^(Tallado y grabado sobre vidrio ó cristal.— 
Para quitar las asperezas y rebordes que resul-
tan de ciertas partes de masa vi trea, que siempre 
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quedan adheridas á los objetos moldeados, es nece-
sario verificar su pulimento m á s ó menos perfecto; 
para modificar algunas superficies curvas, que 
se desea presenten facetas, hay que desgastar 
aquellas por medio del tallado, el cual se usa m u -
cho en las copas de cristal. L a operación de la tal la 
se realiza generalmente por medio de ruedas gira-
torias de materia m á s dura que el v idr io , para que 
rozando la pieza que se desea tallar, vaya desgas-
tando la superficie que se le presenta, lo cual se 
favorece interponiendo arena muy fina y hume-
decida. 
Conseguido el desgaste, se suaviza y abrillanta la superficie 
deslustrada por la rotación en seco con ruedas de madera ó cor-
cho, auxiliándose con polvo de piedra pómez. 
¿ 2 ( U n procedimiento aná logo al de la ta l la , se 
ut i l iza para deslustrar ó dibujar algunos vidrios, 
que se l laman esmerilados por emplearse el esme-
r i l como productor del rozamiento. Cuando se 
quiere obtener verdaderos grabados, se someten 
las piezas de v idr io ó cristal á la acción del ácido 
fluorhídrico, que a t aca r á á la superficie descu-
bierta..] 
E n su virtud se cubre primero toda ella con un barniz y se 
traza con un buril el dibujo que se quiera obtener, lo cual se 
puede realizar también por meilio del estampado. Después se le 
baña con el lí^uiilo fluorhídrico ó se le expone á sus emana-
ciones, y una vez que ha producido este efecto, se lava bien 
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con agua, limpiándole después con alcohol para quitarle el 
barniz. 
Recocido ó templado del vidrio.—Es sa-
bido que si un objeto de v idr io sufre un cambio 
brusco de temperatura se rompe con facilidad, y 
que por el contrario, cuando se le calienta y enfría 
con lent i tud, no ocurre t a l accidente y adquiere 
mayor resistencia para lo sucesivo. 
Fundados en esta observación, se procura en las fábricas de 
vidrio que todas las piezas se enfrien lentamente, colocándolas 
en cajas de palastro que ván recorriendo por unos rails largas 
cámaras, las cuales se hallan encima de los hornos ó comunicando 
con ellos por un extremo, para que el calor vaya disminuyendo 
hasta el otro, por el cual se sacan aquellas. 
A dicho procedimiento se l lama recocido^ y 
basta para que los objetos de v idr io no resulten 
tan quebradizos, pero si se quiere que tengan 
aun mayor dureza y menos fragilidad, se les 
somete á la operac ión del templado: este consiste 
en hacer sufrir al v idr io nuevamente la acción de 
u n fuerte calor, hasta que presente un principio 
de fusión, y después enfriarle gradualmente, lo 
cual se consigue con m á s perfección s u m e r g i é n -
dole en un baño de grasas fundidas. 
E n España tenemos fábricas de vidrio basto y común, en 
Grijon, Reinosa y Valdemorillo, obteniéndose más finos en B a -
dalona y la antigua de la Granja, hoy casi limitada al grabado 
sobre cristal. 
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CAPITULO VI. 
M A T E R I A S T E X T I L E S Y F I L A . T U R A , 
Generalidades.—Dícense textiles á todas las 
materias que son capaces de reducirse á hilos, 
más ó menos flexibles y e lás t icos , que pueden ser 
tejidos. Comprende por lo tanto el calificativo ex-
presado, no solo á las materias o rgán icas fibrosas 
y algo resistentes, sino t a m b i é n á las minerales ó 
metá l icas que ofrecen dicha condición, ó pueden 
adquirirla, como el amianto y el oroj pero á las 
que especialmente se aplica la denominac ión de 
textiles és, á las fibras ó hilazas de algunas espe-
cies vejetales y á los pelos que cubren determina-
dos animales, incluyendo igualmente el hi lo sedo-
so por otros segregado. 
Caracteres de las fibras textiles vejetales, 
—Las fibras que constituyen el a rmazón de los 
tallos, ú otros ó rganos vejetales, se hallan forma-
das por un principio inmediato denominado celu-
losa; e s t án generalmente conglutinadas por ma-
terias incrustantes, ó separadas por otras que v á n 
interpuestas en sus tejidos, pues solo se hallan 
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aisladas en la borra que envuelve á las semillas 
de algunas especies. Ent re los vejetales que dan 
fibras textiles, de m á s común apl icación, tenemos 
el lino, el cánamo y el algodón, pudiendo conside-
rarse como secundarios el yute^ abacá, pita, formio, 
y varias especies de ortigas. 
Las fibras que se sacan de los tallos del lino^ 
son blancas ó agrisadas, r íg idas , lisas y de menos 
de un metro de largas-, observadas al microscopio 
se v é que tienen la forma de tubi tos con nudos y 
que su d iámet ro es inferior á media déc ima de 
mi l ímet ro . Las fibras que constituyen la cu t í cu la 
epidérmica de los tallos de cánamo, tienen colora-
ción amarillenta y son m á s resisientes y largas 
que las del l ino, pues oscilan generalmente entre 
uno y dos metros, pero los tubitos que forman, 
son t ambién nudosos y poco m á s gruesos, dife-
renc iándose ú n i c a m e n t e en la mayor transparen-
cia de sus paredes y en estar ordinariamente reu-
nidos en varios haces. Las fibras del algodón, que 
forman la borra que envuelve sus semillas, son 
muy suaves y sumamente cortas, puesto que las 
m á s largas no llegan á cinco cen t íme t ros de l o n -
gi tud; al microscopio se v é que tienen el aspecto 
de cintas ó tubitos aplastados y que su d iámet ro 
no pasa de dos cen t é s imas de mi l íme t ro . 
E l yute, llamado cáñamo de la I n d i a por producirse princi-
palmente en dicho país, es un arbusto que dá en sus tallos fibras 
rígidas j duras de color amarillento súcio, por lo cual solo so 
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utilizan para cables, alfombras y telas gruesas destinadas á ta-
pizar muebles de uso frecuente. E l ahaca, conocido con el nom-
bre de c á ñ a m o de M a n i l a por abundar en Filipinas, es un 
árbol cuyas grandes hojas y especialmente su peciolo tienen 
fibras parecidas á las del yute, pero más bastas, por lo cual se 
dedican casi solo á cuerdas y saquerío. L a p i t a y e \ formio , que 
reciben respectivamente los nombres de cáñamo de América ' y 
lino de Nueva Z e l á n d í a por los países en que más abundan, con-
tienen en sus hojas fibras blancas y lustrosas, siendo más resis-
tentes las de aquella y más sedosas las de éste. Las várias espe-
cies del género á r t i c a que producen fibras parecidas á las del cá-
ñamo, y entre las cuales figura el ramie, las dán de gran resisten-
cia y finura, pero son más cortas y de menos fácil obtención que 
aquellas. 
Obtención y denominaciones de las hila-
zas.—Las diferentes fibras textiles, que propor-
cionan unos ú otros vejetales, necesitan quedar se-
paradas de las materias que las envuelven ó con-
glutinan, y formar haces en que tengan casi la mis -
ma long i tud para que se puedan hilar fáci lmente . 
E n dicho estado se l laman hilazas, j la horra que 
se forma con las fibras cortas ó desiguales, toma 
el nombre de estopa. 
Como la borra que constituye las fibras t e x -
tiles del a lgodón se halla en su fruto dehiscente, 
envolviendo las semillas, no hay más que p r iva r -
la de estas para obtener la hilaza. Dicho fin se 
realiza hac iéndolo pasar por entre cilindros den-
tados ó con sierras, que giran en sentido contrario, 
los cuales v á n recogiendo las fibras y recha-
zando los granos ó pepitas, que caen por el lado 
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opiiesto. E l a lgodón despepitado se acaba de l i m -
piar por medio del batido, el cual se verifica en los 
mecanismos llamados diablo ó lobo y batán; este 
suele consistir en varios cilindros acanalados que 
comprimen la hilaza l impia , hasta formar con ella 
las l áminas llamadas mantas de algodón. Antes de 
proceder á hilarle se somete al cardado, el cual se 
verifica por una especie de cepillos de p ú a s m e t á -
licas finas, que colocan paralelamente las fibras y 
separan la verdadera borra. 
Para aislarlas fibras textiles del cáñamo y lino, se procede 
en la forma que se indica generalmente en las obras de Agricul-
ra, (como puede verse en la página 306 de la 5.a edición de 
nuestro Tratado elemental). Las operaciones subsiguientes del 
batido y cardado son análogas á las descriptas para el algodón. 
Por la longi tud, coloración, ú otros caracteres 
correspondientes á las fibras que constituyen las 
hilazas, reciben diferentes denominaciones las va -
riedades comerciales de ellas. 
Las hilazas de lino se denominan blancas ó grises por su co-
lor, y se las dice^nas, medianas ó gruesas atendiendo á su ca-
lidad; las de cáñamo se distinguen especialmente por su constitu-
ción, llamándolas largas, estoposas ó desiguales; las de algodón 
se dicen de hebra corta ó de hebra larga, según que no lleguen 
á dos centímetros ó que pasen de dicha longitud, y reciben 
además el calificativo de su procedencia, ó sea de la zona en que 
se han producido. 
Lanas y pelos textiles.—Los pelos ensort i-
jados que cubren al ganado ovino reciben el nom-
bre de lana, siendo el producto animal que m á s se 
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dedica á la fabricación de tejidos, pero t ambién se 
prestan á ello los de otros rumiantes, por ser algo 
rizosos ó tener gran flexibilidad; t a l ocurre con 
los de las cabras de Cachemira y Angora, con los 
de las vicuñas y alpacas ó llamas, y aun con los del 
camello y dromedario. 
Las especies citadas son de países algo más cálidos que el 
nuestro y no han conseguido hasta ahora generalizarse, aunque 
se han hecho varios ensayos para ello. 
L a verdadera lana es la ún ica que forma ve-
llón, ó sea que constituye una especie de manta 
la correspondiente á cada carnero ú oveja, d á n d o -
se el nombre de vedija á las pequeñas porciones 
en que aparece aglomerada. 
Todos los pelos vistos al microscopio se observa que son tu-
bitos parecidos al de las fibras vegetales, con su correspondiente 
médula, pero de forma algo cónica y con más ó menos asperezas 
en su pared exterior: los de el ganado lanar se distinguen de 
ellas y otros por estar arqueados y tener la superficie erizada de 
verdaderas escamillas, cuyas dos condiciones son las que facili-
tan tanto su entrelace. L a grasilla que envuelve á estos, llama-
da suarda, hace que se les adhiera el polvo y que exijan la pre-
paración que más adelante se expone. 
Variedades comerciales.—Las lanas se d i -
viden por su longi tud en cortas y largas, asi como 
por su calidad en finas, entrefinas y bastas. Se consi-
deran como lanas cortas las en que sus fibras no 
llegan á un decímetro de longi tud, y largas las que 
pasan de ella basta dos decímetros , que es la ma-
yor que suelen adquirir: generalmente aquellas 
son rizadas e lás t icas y de mayor suavidad, ó sea 
m á s finas y á proposito para carda, mientras que 
las largas 6 estambreras, son lisas; m á s secas y re -
sistentes, es decir adecuadas para trabajarlas á 
peine y destinarlas á tejidos fuertes. 
Los pelos de cabra toman los nombres de Cachemires y mo-
hai rs ; los de alpaca y vicuña conservan los de dichos animales, 
los cuales comunican también á sus tejidos; y los de una especie 
de camello reciben en el comercio el de girgelina, que se emplea 
para los celebres terciopelos de Utrech. 
Preparación que exigen las lanas.—Todas 
las lanas, en estado natural , es tán impregnadas en 
la suarda ó grasa que revisten sus fibras, la cual 
retiene siempre gran cantidad de materias ex t ra -
ñas , haciendo se las denomine sucias, y que 
exijan el oportuno lavado para dejarlas l i m -
pias. 
E l lavado de las lanas puede realizarse en par-
te sobre el mismo animal, sumerg i éndo le s y f ro -
t ándo les el ve l lón en arroyos ó alboreas de poco 
fondo, pero es preferible y m á s perfecto el v e r i f i -
carlo después de esquilarles. 
Los vellones cortados se colocan en cubas ó tinas que conten-
gan lejías débiles y templadas, para que disuelvan ó emulsionen 
toda la materia grasa; después se aclaran en riachuelos ó depó-
sitos con agua corriente y se extienden al sol, ó mejor á la som-
bra, para que se sequen. Con el lavado pierden por lo menos la 
cuarta parte de su peso, y á veces más de la mitad cuando esta-
ban muy sucias. 
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Las lanas ya limpias, sean de una ú otra cla-
se, hay que batirlas ó ahuecarlas, por un procedi-
miento aná logo al indicado para el a lgodón, y 
después tienen que engrasarse con aceite puro, para 
devolverles la suavidad que han perdido con el 
lavado, cuya operac ión se practica con m á s esme-
ro para las que han de cardarse. 
Estas no tienen que sufrir ya más operaciones preparatorias que 
las indicadas, pero las de peine necesitan otras complementarias 
después del peinado. 
E l cardado de la lana tiene el mismo objeto 
que el del a lgodón , y se realiza á mano ó con m á -
quinas s egún la cantidad que ha de prepararse. 
E l cardado á mano se verifica con dos cardas, ó 
pequeñas tabletas provistas de su correspondien-
te mango y erizadas de p ú a s metá l icas , m á s espe-
sas en la llamada concluidora que en la abridora. 
Se pone un p u ñ a d o de lana encima de aquella 
primero y se raspa con esta para abrir las vedijas, 
invirt iendo después las cardas para concluir de 
formar la l ámina ó cardada de lana. 
E l cardado- mecánico se efectúa por varios pares de cilindros 
giratorios revestidos de púas, masó menos largas y espesas, para 
que al pasar entre ellos la lana sufra análoga preparación que 
con las cardas, por lo cual, aquellos témanlos nombres ^ t r a b a -
jadores, limpiadores y erizos, según al fin á que se destinan. 
E l peinado, que sustituye generalmente al 
cardado en las lanas largas, y á veces sirve para 
completar su efecto, se realizaya solo por m á q u i n a s . 
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Las más usadas pueden reducirse á dos gran-
des ruedas, en cuya superficie hay peines circula-
res formados por p ú a s de acero: al girar ambas 
ruedas, á la distancia conveniente, se cruzan sus 
p ú a s dándose y qu i t ándose la lana hasta alinear 
sus fibras, cuya operación se auxi l ia por el calor 
que produce una corriente interior de vapor. 
E l peinado se completa por otros mecanismos que empal-
man, estiran y doblan las fibras, y la lana peinada se somete 
antes de hilarla al desgrasado, torcedura y desfieltrado, cuyas 
operaciones se proponen el objeto que sus nombres indican. 
Seda.—Aunque á la larvas de l ep idóp te ros 
les corresponde el nombre de orugas, se les dá el 
de gusanos á las que producen la seda^ esto es, á 
los que construyen el capullo en que se encierran 
con un hi lo muy fino, suave y lustroso que se de-
nomina seda. Ent re las diversas especies de gusa-
nos de seda tenemos el del moral ó morera, el del 
roble y el del ahilanto, que toman el nombre del 
á rbo l con cuyas hojas se alimentan, pero el primero 
es el único que en nuestro pa í s ofrece a lgún 
in te rés , porque los otros dán sedas muy inferiores 
y su cria no ha pasado hasta ahora de ensayo. 
Cada capullo está constituido por un solo hilo, arrollado y 
conglutinado enérgicamente por la materia gomosa interpuesta: 
dicho hilo visto al microscopio aparece formando un tubo aná-
logo al de las fibras vegetales, pero no está aplastado como los 
del algodón ni lleva nudos como los del cáñamo y lino, y tiene 
en su interior la materia verdaderamente textil que se llama 
fibroina; esta se halla recubierta por una doble capa de barniz, 
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la exterior soluble en el agua caliente, y la interior, ó inmediata, 
lo es solo en un líquido alcalino. 
Los capullos ahogados se sugetan á las opera-
ciones del hilado, torcido j cocido, que tienen por 
objeto respectivamente desenvolver los hilos que 
los constituyen, dar resistencia á és tos reuniendo 
varios, y terminar su desengomado para que no 
se peguen. Dentro de la operación llamado hilado 
se realizan tres distintas, por m á s que se verifican 
á cont inuac ión : espurgo de los capullos, ó sea su 
reblandecimiento en agua caliente, cruzamiento de 
las hebras que se v á n sacando por frotación con 
una escobilla, y devanado de los hilos en un torno, 
con la separac ión necesaria para que no se toquen 
y adhieran. 
E l torcido comprende el encarretado de las 
madejas, unión de dos ó m á s hilos y cruzamiento de 
estos para verificar su torsión-, cuando el hi lo de 
seda es sencillo se llsuna, seda pelo. 
E l cocido de la seda después de torcida, en cuyo estado se 
llama aun cruda, se verifica para privarla de la parte de barniz 
gomoso que siempre le queda, y darle más suavidad, flexibili-
dad y blancura, convirtiéndola en seda lasa ó depurada. 
Hilado Ó filatura.—Ya se destinen las fibras 
textiles á la fabricación de tejidos, ya simple-
mente á la ob tenc ión de cordeles ó sogas, hay 
que empezar por hilarlas; esto es, dis t r ibuir las 
hebras con la igualdad y paralelismo posible, 
para enlazarlas y retorcerlas en forma de h i lo , 
dándoles la resistencia necesaria al fin á que se 
destinen. Las operaciones que al efecto se rea l i -
zan, e s t án comprendidas dentro de la signif icación 
que tiene la palabra castiza hilado, pero se usa 
ya más en el lenguaje industr ia l la de filatura^ 
que aunque de origen francés l ia sido aceptada 
por la Academia. 
L a clasificación de los hilos se hace teniendo en cuenta su 
grosor y su peso en longitud determinada, debiendo también 
advertirse que á los únicos tejidos á que se dice simplemente 
de hilo es á los hechos con hilazas de lino ó cáñamo. 
E l hilado puede hacerse á mano, con rueca ó 
torno, y mecánicamente ó por máqu inas , cuyos p ro-
cedimientos indican la historia de dicha operación. 
E l hilado con rueca se reduce á envolver su 
castillete con un copo de hilaza, sugeto suavemente, 
y sosteniendo el pié de aquella en la cintura 
de la hilandera, t i r a esta de una parte del copo 
con una mano y con la otra la enlaza en la 
punta del huso, al cual imprime un movimiento 
de ro tac ión para que se forme el hi lo , que luego 
devana en aquel. 
Este procedimiento se usa ya solo en las aldeas, para hilar 
el lino ó lana destinadas á las necesidades de las familias de 
humilde posición. 
E n el hilado por torno se verifica la tors ión 
de la hilaza por la ro tac ión del disco á cuyo 
gancho se prende, enca rgándose la hiladora de 
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i r estirando aquella y devanar el hi lo que v á re-
sultando. 
Se utiliza casi exclusivamente este sistema para la cordele-
ría gruesa de cáñamo, y para el hilado de la seda por verificarse 
en esta á la par que se obtiene la fibra. 
E l Miado mecánico, al cual se aplica m á s la 
palabra filatura, se realiza por m á q u i n a s m á s ó 
menos complicadas, pero todas ellas tienen como 
partes esenciales: el aparato estirador y el dohla-
dor, para formar y reforzar las mechas, el torcedor 
para obtener el cordón que se arrolla en la cani-
l la , y la verdadera hiladora en la cual se estira y 
retuerce aquel, hasta darle el grueso y resistencia 
que se desea. 
Dichos mecanismos toman los nombres de manteares, máqu i -
nas de reun i r j mecheras. 
CAPITULO V i l . 
T E J I D O S . 
Generalidades.—Tejer, es enlazar varios h i -
los entre sí de una manera regular, y por lo tanto 
se llama tejido al producto de dichos enlaces. Las 
diversas maneras de entrelazar los hilos pueden 
reducirse á tres formas, que dán lugar á tres 
clases de tejidos: punto de w,edia, red, y tela o 
verdadero tejido. 
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E l punto de media se reduce á entrelazar un Mío consigo 
mismo, y se utiliza para elásticas, gorros, y demás géneros lla-
mados de punto ó crochet; la red se forma con vários hilos 
paralelos que se ván cruzando y uniendo con otros transversales, 
dejando mallas intermedias, cual se observa en los encages y 
blondas; por último, la tela ó verdadero tejido se diferencia de 
las redes, no solo en que no tiene espacios visibles, sino también 
en que el enlace que se establece entre los hilos es por cruza-
miento de ellos, en vez de hacerle por nudos. 
Clasificación de los verdaderos^tejidos.— 
Los verdaderos tejidos se forman siempre por el 
cruce en ángu lo recto de dos sistemas de hilos: 
unos fijos que determinan la anchura de la tela y 
cuyo conjunto se denomina trama de ella, y otros 
que los v á n cruzando transversalmente, uno á uno, 
para aumentar la longi tud de aquella, y const i -
tuyen la urdimbre. Con estos tejidos ó telas se 
forman cuatro secciones, que reciben los calificati-
vos de lisas, labradas, afelpadas y brochadas. 
Las telas propiamente tales, ó lisas, son los 
tejidos formados por una sola trama y una sola 
urdimbre, que se enlaza de un modo regular: se 
hacen con ellos tres grupos, que tienen como tipo 
de finura los tafetanes^ las sargas y los rasos, los 
cuales se diferencian en que la urdimbre se divide 
en dos porciones para los primeros, en tres sér ies 
de hilos para los segundos y en cinco para los 
terceros. 
A l primer grupo corresponden las telas más comunes, como 
son: percales, madapolanes y muselinas de algodón; batistas, 
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lienzos j p a ñ o l e r í a de lino ó cáñamo; bayetas, p a ñ o s y t a r -
tanes de lana; crespones, gros y tafetanes de seda. E n el segun-
do figuran los muletones, driles, merinos y verdaderas sargas, 
que son respectivamente de algodón, hilo, lana y seda. Los 
verdaderos rasos y los llamados rasillos son principalmente 
de seda; pero comprende también este grupo las telas conoci-
das con el nombre de reps, que pueden ser de algodón ó hilo, y 
los satines de lana. 
Las telas labradas son como las lisas de una 
sola trama y urdimbre, pero el enlace de sus hilos 
se hace de un modo variado dando lugar á d ibu-
jos m á s ó menos complicados. 
Las telas afelpadas^ como el terciopelo común, 
se forman con una sola trama y dos urdimbres 
sobrepuestas, una de las cuales constituye el 
fondo del tejido y la otra sobresale cubriéndole 
con un vello ó pelo suave. 
L a telas brochadas puede decirse que son de constitución 
opuesta á las anteriores, pues constan de una sola urdimbre y 
dos ó más tramas: una de estas forma el cuerpo del tejido y las 
otras aparecen á las distancias que requieren los dibujos que se 
desean, los cuales se diferencian de los de telas labradas en que 
no aparecen en el revés de la tela. A este grupo pertenecen los 
célebres terciopelos de ü t r ech y las panas de algodón, que claro 
es, participan también algo del anterior. 
Operaciones preparatorias del tejido.— 
Las operaciones precedentes al tejido pueden d i -
vidirse en generales y especiales. Las primeras, ó 
preparatorias para todos los tejidos, son: devanado, 
urdido, plegado y encolado de los hilos, preparación 
de la trama y remitido de la urdimbre. 
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Para preparar la urdimbre se empieza por 
devanar en rodetes el hi lo de las madejas, usos ó 
canillas, y á con t inuac ión se toman los cabos de 
cincuenta, cien ó m á s ovillos, s e g ú n la anchura 
de la tela, y se v á n arrollando en una gran u r d i -
dera ver t ical hasta tener devanada una longi tud 
igual á la pieza que se t rata de obtener. Los hilos 
de la gran madeja que se ha formado, se arrollan 
en un cilindro plegador^ que gira sobre su eje, y 
de él pasan á otro dándoles una capa de cola ó 
engrudo con un cepillo ó brocha, para comunicar-
les más resistencia y suavidad. 
Hecha la preparación indicada, se llevan los cilindros al telar 
para p r epa ra r la t rama, lo cual se verifica fijando las extremi-
dades de los hilos que contienen aquellos en otro paralelo, ha-
ciéndolos pasar por entre la malla de los lizos respectivos, á lo 
cual se llama remeter. 
Disposición de los telares y modo de fun-
cionaT.—Los mecanismos destinados á tejer, ó 
sean los telares^ pueden ser de menor ó mayor 
compl icac ión, y hacerles funcionar por el hombre 
ú otro motor m á s enérgico como el vapor: deno-
minanse respectivamente comunes y mecánicos^ 
teniendo unos y otros partes fijas y m ó v i l e s . 
L a parte fija de un telar común, es una arma-
dura formada por cuatro piés de madera, sugetos 
por cuatro travesanos laterales, dos en la parte 
inferior y otros dos en la superior, con otras pie-
zas secundarias que sirven para dar solidez é 
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inmovil idad á dicha a rmazón : la, parte móvil cons-
ta de plegadores, pedales^ lizos, peine^ lanzadera j 
caja. 
Los plegadores son los cilindros anterior y posterior en que 
se arrolla respectivamente la urdimbre y la tela; pedales las 
palancas de madera en que se apoyan los pies para tirar de las 
cuerdas que ván á los lizos, ó sean listones de madera colocados 
paralela y horizontalmente, entre los cuales se sostiene la malla 
formada por varios hilos fuertes; el peine está constituido por 
púas metálicas ó de caña, que tienen por objeto separar los hilos 
de la urdimbre; la lanzadera es una pieza de madera en forma 
de barquilla, en cuyo interior lleva una espiga para colocar la 
canilla de trama y en un estremo vários agujeros para dar 
salida al hilo; por último, la caja ó vara l , que sirve de guía á la 
lanzadera y para apretar la trama con el auxilio del peine. 
Dispuesta ya la urdimbre del modo indica-
do, se pasa el peine para separar los l i i los , se 
aparejan los lizos¿ s e g ú n la clase de tela que se 
desea elaborar, y se procede á su tejido en la 
forma siguiente. Apoyando el tejedor cada pié en 
un pedal aprieta uno^ para que baje un lizo ó una 
serie de ellos y suban los restantes, lo cual hace 
que los hilos de la urdimbre formen el ángu lo 
llamado calada: por ella t i ra la lanzadera con 
una mano para que pase al extremo opuesto, 
y la recoge con la otra: entonces aprieta el h i lo 
que ha dejado con un golpe de peine tirando del 
varal hacia si, y añoja el pedal oprimido para v e -
rificar la p re s ión en el otro y arrojar la lanzadera 
en sentido opuesto, haciendo t ambién después la 
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comprens ión de la trama, cuyas tres operaciones 
se siguen repitiendo en el mismo orden. 
Los telares mecánicos presentan como diferencias esenciales 
de los comunes el ser de hierro ó metálicas todas sus partes, el 
que la caja ó varal es de volante, que tiene su eje en la parte in-
ferior, y el que llevan un mecanismo especial llamado protector, 
para detener el movimiento del telar cuando la trama se rompe 
ó enredan los hilos de la urdimbre á la lanzadera. Entre los te-
lares mecánicos más perfectos y generalizados figura el de Jac-
quard, á cuyo autor se deben los grandes adelantos hechos duran-
te este siglo en la industria de tejidos, pues ha conseguido que 
se obtengan de las clases más distintas con el mismo mecanismo, 
variando solo alguna de sus partes ó el modo de funcionar. 
Blanqueo, coloración y apresto de los 
tejidos.—Después de sacar los tejidos del telar 
l i ay que someterles á operaciones complementa-
rias, para hacerles mejorar de aspecto y modificar 
convenientemente sus propiedades. Ent re aque-
llas figuran siempre las del blanqueo y la llamada 
apresto, siendo muy común t a m b i é n el teñido ó 
coloración, pues hay que someter á ella todos los 
que no se quiera queden con el color de la hilaza. 
L a operación del blanqueo se propone, no solo 
el pr ivar á los tejidos de la materia colorante que 
conservasen sus hilazas, sino t ambién de otras i m -
purezas que les acompañan . A l efecto hay que Zamr-
l a s j decolorarlas, lo cual se practica de modo distinto 
en los de lana y seda que en los de fibras vejetales. 
E l lavado se propone quitar todas las mate-
rias gomosas ó grasicntas propias de las hilazas, 
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ó que se les hayan añadido para hilarlas ó tejer-
las. Las telas de cáñamo v l ino se lavan some-
t iénde las á la acción del agua caliente, después 
á otra jabonosa, y por ú l t imo á una lejía de sosa 
con cal v iva , ac l a rándo la s en agua l impia. 
A las de algodón se les dán dos lejiadas en agua de cal, una 
inmersión en agua acidulada y un lejiado de carbonato de sosa, 
siguiendo á estas cuatro operaciones el correspondiente aclarado 
en agua limpia. 
E l lavado de io^ tejidos de lana se hace de un 
modo aná logo al de los vellones de esta materia, 
para quitarles el aceite que se les dá al cardarles, 
y en los de seda en la forma ya indicada al t ratar 
de su hilado. 
Los aparatos empleados para lavar unas ú otras telas son los 
batanes de mazos, los ci l indros de compresión y las ruedas g i -
ratorias, que hacen mecánicamente dicha operación con mayor 
energía y menor coste que á mano. 
L a decoloración de los tejidos vejetales se rea-
liza por la acción e remacáus i ca del aire, cuyo 
oxigeno descompone lentamente la materia oscu-
ra que aquellos presentan si se les humedece y 
se les pone al sol, á cuyo procedimiento se dice 
vulgarmente curar lienzos: para completar el b lan-
queo hay que someterles á uno ó varios lejiados 
en caliente, y mejor aún sumergirles en disolucio-
nes frias de cloruro cálcico y después en otra á c i -
da para que quede el cloro en l ibertad, el cual obra 
como decolorante m á s activo que el oxigeno. 
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Para decolorar los tejidos de lana blanca ó de seda, se em-
plea mucho el ácido sulfuroso, á cuyo gas se exponen aquellos 
previamente humedecidos en cámaras cerradas. 
E l tenido ó coloración de las lanas, se hace ge-
neralmente en rama antes de hilarlas, el de la 
seda en madejas, y el de los tejidos vegetales des-
p u é s de fabricados. Cuando la coloración ha de ser 
uniforme y simple se hace por medio del tinte, y 
se practica de la misma manera para unas que 
para otras, pero si se quiere que las telas queden 
solo coloreadas por una de sus caras, se hace por 
estampación. 
E l verdadero t in te se reduce á sumergir la 
pieza que se trata de teñ i r en el l iquido colorante, 
después de haberlo hecho en otra disolución que 
contenga el oportuno mordiente, ó sea una materia 
que facilite la fijación de los colores. 
Las únicas materias colorantes que antiguamente se emplea-
ban eran las obtenidas de las plantas tintóreas, como la rubia, 
alazor, güalda, añil y zumaque, que daban respectivamente 
color rojo, rosa y amarillo, azul y negro, pero desde hace algu-
nos años casi solo se utilizan ya los derivados de la anilina y 
otros productos que resultan productos más baratos, aunque no 
tan permanentes ni higiénicos en su mayoría. 
Los mordientes más usados son las sales de alumina, de esta-
ño, hierro, cobre y otros de sabor estíptico ó algo curtientes, 
porque todas ellas se unen bien á las fibras y á las materias co-
lorantes, sirviendo de verdaderos intermediarios para la fijación 
de estos. 
L a estampación se puede hacer por molde ó 
lámina, y por cilindros metálicos ó de madera. 
— 61 — 
E l molde y la lámina para estampar se dife-
rencian, en que el primero l leva en relieve el d i -
bujo, el cual se reproduce compr imiéndole sobre 
la tela bien estirada sobre una mesa, mientras 
que la segunda l leva aquel grabado en hueco y se 
aplica sobre él la tela para reproducirle. 
Los cilindros metálicos de estampación son v a -
rios cilindros de cobre, dispuestos en plano ver-
t ical , que tienen de longi tud la anchura de la tela 
y l leva cada uno grabada la parte de dibujo que le 
corresponde- en los cilindros de madera se empo-
tran los cl ichés que se desea grabar, pudiendo 
naturalmente variarlos y por lo tanto uti l izarles 
para diversos dibujos, lo cual no ocurre con 
aquellos. E n unos y otros el estampado es una 
especie de impres ión , que se realiza t iñéndo les 
p r év i amen te y haciendo pasar por ellos la tela, algo 
tirante y ya preparada con el mordiente adecuado. 
Para que los dibujos estampados resulten permanentes hay 
que mezclar las materias colorantes con albúmina, y después de 
impresos aquellos en las piezas someterlas al vapor de agua, 
para que dicha materia se coagule y fije bien los colores al de-
secarse. Los colores fijados al vapor no se quitan ni desvanecen 
al lavar las piezas, como ocurre con los estampados sin este re-
quisito, en cuyo caso se dicen colores de apl icación, los cuales 
solo se usan ya para telas baratas. 
E l apresto de los tejidos es la operación final 
que con ellos se practica, y se propone pr inc ipa l -
mente el ponerlos lustrosos, suaves y tersos, lo 
& 
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cual se consigue por la presión y el calor ó por 
hemos adecuados* Los aprestos por presión se v e r i -
ñcan haciendo pasar las telas ligeramente hume-
decidas entre cilindros algo calientes, con lo cual 
se consigue un efecto parecido al del planchado 
en la ropa. 
E l apresto por el calor, simplemente, se limita á chamuscar 
la superficie de la tela, para lo cual se la tiene arrollada en un 
cilindro y se la hace pasar á otro paralelo, rozando ligeramente 
sobre la arista de una placa metálica alabeada que se calienta 
por debajo, ó con una fila de mecheros de gas colocados en el in-
termedio: de ambos modos se consigue que se queme la pelusa ó 
yello que la recubre, empleando especialmente el primero para 
los tejidos lisos, porque su efecto es más uniforme y completo. 
Los aprestos húmedos ó por baño se aplican generalmente 
á los tejidos claros, como el de los percales, para que aparezcan 
más tapidos y brillantes: al efecto se barnizan con una especie de 
engrudo formado con dextrina, ó sea fécula tostada, á la cual se 
añade yeso para los lienzos bastos; para las telas de seda se em-
plea solo la goma fina ó cola de pescado. 
Los |)ímos después de tejidos se someten á otras 
operaciones complementarias, que equivalen en 
gran parte al apresto de las telas de h i lo , algo-
don ó seda: pueden considerarse como preparato-
rias las de eshorrar^ desmotar, y desgrasar ó abata-
nar el p a ñ o ; y como complementarias el perchado, 
tundido, cepillado y prensado. Las primeras se p ro-
ponen qui tar los nudos ó motas que presente la su-
perficie del paño , ó la grasa que se le interpone al 
cardar la lana y el polvo que haya recogido, lo cual 
se realiza respectivamente á mano ó por medio 
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de batanes de una ú otra clase*, en estos se jabonan 
las piezas antes de golpearlas ó comprimirlas, r e -
pi t iéndolo después con agua sola para aclararlas. 
Las operaciones verdaderamente complementarias tienen por 
objeto sacar lustre á los paños, recortar é igualar los pelos lar-
gos que llevan en la superficie, levantar su vello ó borra, y dar 
tcrsitud á la pieza: dichos efectos se consiguen haciéndoles pasar 
primero algo húmedos por entre cilindros calientes, luego por la 
máquina llamada fomc?mosa; en sentido longitudinal y transversal, 
y después por un tambor que lleva cepillos fuertes, ó mejor aun 
cabezas de cardenchas, metiendo por último las piezas dobladas 
en prensas hidráulicas para comprimirlas, en cuanto sea posible. 
Fieltros.—Aunque los fieltros no se obtienen 
por medio del tejido, se consideran como telas 
por constituirlos t a m b i é n las materias texti les y 
destinarse á servicios aná logos . Las dos aplica-
ciones m á s importantes de los fieltros son para 
las alfombras económicas que l levan su nombre 
y para los sombreros denominados hongos, pero 
t ambién se ut i l izan para el calzado de abrigo l l a -
mado suizo, para filtros y hasta con destino á 
vestidos, en cuyo uso no se han generalizado por 
su falta de elasticidad y resistencia. 
Los fieltros se confeccionan generalmente con borra basta de 
lana ó pelos de diversas clases sometiéndolos á las mismas ope-
raciones que para hilarlas, pero al salir de la carda se las hace 
pasar entre dos telas sin fin y después entre rodillos hasta for-
mar la manta del grosor y finura que se desee, en cuyo caso se 
verifica ya el enfurtido, que es una especie de abatanado para 
que aquella se entrape y tome consistencia. 
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P a r á los fieltros fuertes ó de sombreros se i n -
terpone en la borra aeeite secante, ó una especie 
de emuls ión gomosa que se endurece como la cola 
al enfriarse: los destinados para alfombras se es-
tampan con dibujos muy variados y generalmente 
fuertes. 
E n todas las provincias de España hay fábricas de tejidos de 
una ú otra clase, pero las de mayor importancia y crédito se en-
cuentran en Cataluña, que las tiene de géneros de punto, enca-
jes, alfombras, terciopelos y toda clase de telas, especialmente 
en Barcelona, Tarrasa, Sabadell, Igualada, Reus y demás po-
blaciones algo importantes. Fuera de esta región merecen citar-
se Alcoy y Bejar para paños finos y comunes, Enciso y Munilla 
para ordinarios, Mallorca y Falencia para mantas. Málaga en 
lencería de algodón y Valencia en sedería. 
CAPITULO VII I . 
F A B R I C A C I O N D E P A P E L . 
Definición y aplicaciones.—El papel puede 
definirse diciendo que es la boja, ó l á m i n a m á s ó 
menos fina, que se forma con el principio ce lu lós i -
co contenido en las fibras text i les vegetales y 
basta con el de la misma madera. 
Sus aplicaciones son tan comunes que nadie las desconoce; 
debiendo citarse como más importante el general uso que de sus 
diversas clases se hace para escribir, imprimir y dibujar. 
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Materias primas y confección de la pasta. 
—Las materias m á s empleadas para la fabrica-
ción del papel son: los trapos de a lgodón, l ino, 
cáñamo, ú otros tejidos vegetales; el esparto, paja 
ó palmito, y hasta la madera de vá r ios árboles^ 
especialmente de los que la tienen algo tierna. 
A l papel de lino y cáñamo se le conoce, como á los tejidos 
de dichas fibras, coa el calificativo de /w7o, y es de mayor finura 
y resistencia que el de algodón, pero uno ú otro, y los obtenidos 
por mezcla, se dedican de preferencia á la escritura y dibujo, 
aunque también se emplean en la impresión de obras de algún 
lujo. Los de paja, madera y esparto, son bastos, quebradizos y 
de poca duración, por lo cual casi solo se utilizan para papeles 
de estraza, ó pintados para decorar habitaciones, pues para los 
periódicos y publicaciones económicas entra por lo menos en 
su confección algo de pasta de los anteriores. 
L a fabricación de cualquiera clase de papel 
comprende tres partes: obtención de la pasta, ope-
raciones preparatorias que con ellas se hacen, y 
elaboración propiamente dicha. 
Todas las materias indicadas hay que some-
terlas á diversas operaciones para romper la t r a -
bazón de sus fibras y obtener la pasta convenien-
te, pero se procede de un modo distinto s e g ú n la 
naturaleza de aquellas: los trapos de cualquier 
especie vegetal se t ra tan de a n á l o g a manera, con 
las solas variantes que exija su estado-, la madera, 
paja y esparto t a m b i é n se someten al mismo ó 
muy parecido tratamiento. 
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Si los trapos están tintados ó sucios hay que empezar por de-
colorarlos y lavarlos, para darlos la blancura y limpieza que siem-
pre necesitan. Para conseguir dicho doble efecto se cortan y 
deshilachan, en parte, por medio de unas cuchillas que están suge-
tas á una mesa por uno de sus extremos, ó formando los rádios de 
un volante como en los corta-pajas; después de esta operación se 
echan los trapos cortados en unos cedazos cilindricos de red 
metálica, por la cual marcha el polvo al girar aquellos rápida-
mente; los que sean coloreados se mezclan luego con cal viva, 
ó mejor cloruro cálcico, y se agitan en una esfera rotatoria, en 
la cual penetra un chorro de vapor para facilitar la decolo-
ración. 
Los trapos blancos ó decolorados, después 
de cortarles y desempolvarles, se lavan en gran-
des pilas, ag i t ándo les por medio de un cil indro 
de paletas que gira dentro de aquellas, y en cuyo 
fondo hay t a m b i é n diafragmas metá l i cos ver t ica-
les que facili tan su desbilachamiento, al pasar 
entre ellos y las paletas^ el agua se renueva cons-
tantemente, entrando clara por un extremo y 
marcliando súcia por otro, en el cual hay colo-
cado un tambor con rej i l la de alambres que solo 
deja pasar el l iquido. 
Las hilachas formadas se lejian y aclaran nuevamente, en 
cubas ó calderas, favoreciendo una y otra acción por medio del 
vapor de agua; por último, se termina su destazado y desfi-
brado, en la forma antes indicada, dentro de p i las dehilachado-
ras, para proceder á la obtención y blanqueo de la pasta sólida, 
la cual ya depurada se llama celulosa en la industria. 
E l blanqueo de la pasta de trapo se l leva á 
cabo por la acción decolorante del cloro; al efecto 
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se coloca aquella generalmente en grandes cajas 
que cierran h e r m é t i c a m e n t e , y se hace entrar por 
la parte superior de ellas una corriente del gas 
indicado, el cual se produce en una gran retorta 
y conduce por el tubo correspondiente*, otras v e -
ces se espolvorea la pasta con cloruro calcico, y 
se humedece con una disolución sulfúr ica al 5 por 
100, por cuyo medio se consigue el blanquea-
miento con m á s economía pero no tan perfecto. 
E n uno y otro procedimiento queda algo de cloro interpuesto 
que irá desorganizando la pasta; si se hace su lavado con agua 
sola; por eso conviene tratarla después por una disolución de 
hiposulfito de sosa, que toma el nombre de anticloro, porque 
forma cloruro sódico que se separará por un nuevo lavado, el cual 
facilitará también el desprendimiento del ácido sulfuroso que no 
hubiese ya marchado. 
Las pastas de madera, paja, esparto, ú otras 
substancias fibrosas bastas, se pueden conseguir 
mecánica ó químicamente; para uno ú otro proce-
dimiento hay que empezar reduciendo dichas 
materias ó fragmentos pequeños , por medio de 
aparatos adecuados. 
E n el tratamiento mecánico se muelen ó majan las primeras 
materias por medio de una fuerte rueda de asperón, hasta dejar-
las bien desfibradas: entonces se interponen en el agua de unas 
pilas dentro de las cuales giran unos cilindros revestidos de ma-
llas metálicas, más ó menos apretadas, para que puedan penetrar 
en ellos los fragmentos más finos y después los algo más grose-
ros; la parte absorvida la vierten en unos depósitos que comu-
nican con las pilas; en las cuales se normaliza y blanquea. 
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E n el tratamiento químico la desorgan izac ión 
se hace por agua rég ia m á s ó menos diluida, en 
re lac ión á la fibrosidad de la materia sobre que 
ha de operar, y auxiliando siempre su acción por 
el vapor de agua que calienta la masa: esta ope-
rac ión se realiza en cubas de granito, ó de madera 
con las junturas bien tapadas por substancias 
á que no ataquen los ácidos que han de con-
tener. 
Las pastas de madera y análogas, preparadas mecánica ó 
químicamente, se completan por el lejiado y decoloración de la 
misma manera que las obtenidas de trapos, y unas y otras se 
interponen y agitan convenientemente en el agua contenida 
en grandes tinas para darles la homogeneidad y consistencia 
debida. 
Fabricación del papel.—La convers ión de 
la pasta en papel puede verificarse de dos ma-
neras, á mano simplemente, ó con mecanismos 
u n tanto complicados^ por el primer medio se 
obtienen pliegos sueltos, por el segundo una t i ra 
indefinida, que se l laman respectivamente papel 
de tina y papel continuo. 
L a fabricación de papel de tina^ ó á mano, se 
reduce á introducir en el l iquido que flota la pasta 
u n molde ó marco de madera, con malla metá l ica 
fina para que escurra el agua y queden sobre 
ella las fibras de la pasta, las cuales se compri -
men con un cuadro ó frasqueta; retirada és ta se 
l leva el molde otro operario, é inv i r t i éndo le suelta 
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la hoja de papel formada sobre una mesa, en la 
cual hay varios pedazos de bayeta, para ir los co-
locando encima de cada pliego, á fin de que ab-
sorvan la humedad. 
Quitados los fieltros se prensan las hojas solas y se cuelgan 
en cuerdas para terminar la desecación. Los pliegos obtenidos 
se j untan de cinco en cinco, formando cuadernillos, y se reúnen 
cinco de éstos, á lo cual se llama una mano, ó veinte manos para 
constituir una resma. 
Para obtener el papel continuo se derrama la 
pasta por desborde de las tinas, y marcha por 
una tela me tá l i ca sin fin, que tiene una ligera 
incl inación y es móvi l entre dos rodillos horizon-
tales: ya con alguna consistencia pasa por entre 
dos cilindros giratorios, guarnecidos de fieltro, 
que la escurren y convierten en lámina , la cual 
es recibida por un paño que la dirige á otros dos 
cilindros, en los que se comprime de nuevo-, en-
tonces la recoge un tambor que es tá hueco y 
caliente, para que termine su desecación. 
Cuando el rollo de papel que se forma tiene ya suficiente 
espesor, se retira y lleva á una máquina encargada de igualar 
sus bordes y cortarlo de la longitud que se desea, para cuyo 
doble objeto tiene aquella cuchillas laterales circulares; y otra 
transversal en forma de gillotina. 
Encolado y coloración.—El papel en que 
haya de escribirse necesita encolarse ó barnizarse^ 
para que no absorva y se corra la t in ta , y para 
otros usos conviene t a m b i é n esta operación, á 
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fin de que adquiera mayor cuerpo; el coloreado se 
emplea m á s comunmente cuando se dedica para 
adornar ó cubrir objetos, en cuya apl icación figu-
ra en primer t é r m i n o el empapelado de las habi -
taciones. 
E l barnizado de las hojas de papel sueltas se hace sumer-
giéndolas en un baño tibio de gelatina y alumbre, cuyas hojas 
escurridas convenientemente se ponen entre los fieltros para 
prensarlas. 
E l encolado suele hacerse en la pasta misma 
cuando se fabrica papel continuo, in te rpon iéndo le 
generalmente una emuls ión de fécula cocida, 
mezclada con otra de j a b ó n de resina á base de 
sosa; después se añade una disolución de sulfato 
de a lúmina , cuyo ácido sulfúr ico se une con la 
sosa, dejando en l iber tad los ácidos de la resina, 
los cuales se combinan con la a lúmina , y las finas 
p a r t í c u l a s de este compuesto insoluble tapizan las 
fibrillas de la celulosa. 
L a adiccion de kaolin á las pastas tiene por objeto, no solo 
el darles más blancura y cuerpo, sino también el aumentar el 
peso del papel, por venderse generalmente atendiendo á esta cir-
cunstancia. 
Cuando se quieren fabricar papeles de color se 
colorean las pastas añad iéndoles las materias ade-
cuadas al objeto, y aun para los blancos se celia 
siempre un poco de azul de Prusia para amor t i -
guar su blancura, escepto en los destinados á de-
corar habitaciones que se pintan por estampado 
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como las telas, de spués de haberles dado la capa 
de color que ha de tener su fondo. 
Los papeles afelpados se preparan barnizándoles primero 
con una lechada de albayalde interpuesto en aceite de linaza, y 
luego se colocan sobre una caja que contiene la pelusa, la cual 
se hace saltar para que se adhiera á la capa barnizada. 
Variedades de papel.—Dentro de los dos 
sistemas de fabricación de papel se obtienen dife-
rentes clases; que reciben nombres especiales. 
En t re los hechos á mano tenemos el papel v i -
tela y el füigranado: en este observado al trasluz 
se vén marcadas las estrias de la malla que for-
maba el molde, mientras que en aquel no apare-
cen por la mayor consistencia de las pastas con 
que se fabrica, las cuales son preparadas con gran 
esmero. 
E n el papel continuo, ó hecho á máqu ina , hay-
clases muy diversas, puesto que á ellas corres-
ponde la totalidad de los que actualmente se de-
dican á impr imir , decorar, fumar, envolver, y aun 
la mayor í a de los que se emplean ya para escri-
bir, por lo cual se distinguen con el nombre de 
su apl icación ó de las primeras materias emplea-
das para su confección, mayor ó menor blancura 
ó peso en resma. 
Excepto el de filtros y los pintados, casi todos llevan cola, y 
en mayor escala los más bastos como el de estraza, pero conviene 
que no la tengan ó sea muy poca los de imprimir y fumar. 
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Cartones y cartulinas.—Con estos dos nom-
bres se conocen las l áminas más ó menos gruesas 
hechas con las mismas pastas que el papel, pero 
sin afinar, porque solo se busca en ellas la resis-
tencia. 
Los primeros, que se dedican principalmente 
á cons t rucc ión de cajas, empastado de libros y 
otros usos aná logos , se preparan con papeles v i e -
jos ó trapos de mala calidad, los cuales se hume-
decen y amontonan en grandes tinas para que su-
fran una especie de fe rmentac ión : la pasta, ya 
algo desorganizada, se macea ó machaca fuerte-
mente para darle homogeneidad, y después de bien 
encolada se forma con ella tabletas hac i éndo la 
pasar entre cilindros, con la separac ión correspon-
diente al grosor que se deseen. 
Si se quiere que los cartones presenten mejor aspecto, y que 
sean menos quebradizos, se cubren sus dos caras con bojas de 
papel antes de laminarlos; esto se hace siempre con las c a r tu l i -
nas de tarjetas, las cuales se fabrican generalmente pegando 
várias hojas de papel, á no hacerse directamente con pasta fina 
que se comprime y luego se prensa entre planchas de zinc para 
que quede la superficie pulimentada y brillante. 
Hace algunos años que se ha empezado á fa-
bricar una pasta especial, que por la dureza que 
adquiere de spués de seca se l lama cartón piedra, 
y se destina á la cons t rucc ión de piezas a n a t ó -
micas, molduras y p e q u e ñ a s e s t á t u a s , que son 
de poco peso y gran resistencia. Para darle la 
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consistencia necesaria se mezcla con la pasta 
de papel, kaol ín , cemento y gelatina, mo ldeándose 
después los objetos de un modo aná logo á los de 
pasta arcillosa, pero bastando el enfriamiento y 
desecación para que se endurezcan. 
L a mayoría de las fábricas de papel que tenemos en nuestro 
país se encuentran situadas en las zonas montañosas, por las 
ventajas que les ofrecen sus pequeños riacliuelos para utilizar 
su agua como motor y diluyente: tal ocurre en Tolosa, Pamplo-
na, Bilbao, Burgos, Valladolid, Segovia y otras del Norte, pero 
las hay también notables en Alcoy, Alicante y la mayoría de las 
capitales. E n algunas de ellas se fabrican papeles de todas 
clases y hasta se elaboran las pastas de madera, pero la mayoría 
las traen de Noruega, Alemania y otros puntos del extranjero. 
CAPITULO IX. 
C U E R P O S G R A S O S , J A B O N E S Y V E L A S . 
Cuerpos grasos.—Se conocen con el nombre 
común de grasas^ ó cuerpos grasos, á varios produc-
tos o rgán icos naturales, l íqu idos ó pastosos á la 
temperatura ordinaria, pero no vo lá t i l e s hasta 
descomponerse, por lo que son permanentes sus 
manchas, las cuales dán transparencia al papel. 
Convienen además en ser insolubles en el agua, 
pero solubles todos en el é ter , y en no tener 
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ninguno olor, color; n i saboi", á no estar alterados 
ó llevar materias e x t r a ñ a s interpuestas. 
L a a l te rac ión que sufren al aire es lenta en 
la mayor í a de ellos, y se reduce á una ligera 
oxidación llamada enranciamiento que se revela 
especialmente por el sabor y olor desagradables 
que les comunica, ó por el espesamiento que en 
algunos se presenta, debido á sufrir un principio 
de resinificación. 
Si se les somete á una temperatura de 300 grados, hier-
ven y se descomponen desprendiendo productos gaseosos de 
olor irritante y acre, que producen en primer término los 
vapores de la acroleina, cuerpo líquido que toma dicho nombre 
por su procedencia y carácter indicado. 
Su constitución.—Todos los cuerpos grasos 
es t án constituidos por una mezcla en diversas 
proporciones de los principios inmediatos l lama-
dos oleina, estearina^ margarina, palmitina y a l g ú n 
otro aná logo en menor cantidad, los cuales se ban 
venido considerando como sales o rgán icas forma-
das por la misma base, que es la glicerina ú óxido 
gl icér ico, y el ácido correspondientes, ó sea el oléico, 
esteárico, margárico ó palmitico respectivamente. 
Actualmente se estudian dichos principios como éteres com-
puestos, á los cuales se dá el nombre de gl icéridos, por deber-
se su formación á la glicerina, la cual al unirse á los expresados 
ácidos se deshidrata y dá lugar al alcohol glicérico. 
Caracteres y obtención de los principios 
inmediatos.—La oleina es el ún ico principio graso 
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que se conserva en estado liquido á 0 grados, 
cuya propiedad y la de su poca solubilidad en el 
alcohol se aprovechan para separarla de los de-
mas, que se solidifican al enfriarse-, separada la 
parte l iquida, basta tratarla con el disolvente i n -
dicado para pr ivar le ele la pequeña p roporc ión 
que de aquellos quede interpuesta, y resulta un l i -
quido transparente y amarillento que es la oleína. 
L a estearina, que es el principio m á s abundan-
te en las grasas que presentan mayor consisten-
cia, no se funde hasta más de 60 grados y es muy 
soluble en el alcohol absoluto hirviendo-, por este 
medio se la separa de la margarina; que es poco 
soluble en él, p rec ip i t ándo la luego en su disolu-
ción por enfriamiento, lo cual hace en escamas 
blancas y nacaradas de aspecto céreo . 
L a margar ina y la, pa lmi t ina fueron consideradas como dos 
principios inmediatos distintos, pero se ha demostrado que la 
primera es mezcla de la segunda y estearina, con mayor propor-
ción de aquella en el aceite de palma: se encuentra en la mayor 
parte de las grasas á las que comunica menos viscosidad ó consis -
tencia que la estearina, por fundirse á poco menos temperatura 
y no solidificarse hasta que baja á 45 grados; se extrae general-
mente aprovechando el residuo que aquella deja, al obtenerse 
por enfriamiento. 
Todos los principios inmediatos indicados, se 
descomponen por los álcal is y demás óxidos me-
tálicos, los cuales reemplazan al gl icérico y for-
man el oleato, estearato, y margarato ó palmitato 
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correspondiente, quedando aquel hidratado al 
aislarle, y convertido por lo tanto en glicerina. 
L a glicerina, que toma también el nombre de p r i nc ip io dulce 
de los aceites, es un líquido incoloro, algo espeso y dulce, soluble 
en el alcohol y agua, que tiene mayor densidad que ésta; crista-
liza á 0 grados y se fluidifica por completo á 17 grados, hierve á 
menos de 300 grados, y á dicha temperatura se descompone en 
parte, formando la acroleina. 
Acidos grasos.—Los ácidos oléico^ esteárico, 
margánico y palmitico, tienen caracteres aná logos 
á los de las sales ó é te res gl icér icos respectivos, 
y se obtienen p rec ip i t ándo les de dichos compues-
tos naturales por la cal, para separar la glicerina^ 
después se descompone la sal ca lcárea por el á c i -
do sulfúrico, que forma sulfato de cal insoluble, 
quedando los ácidos grasos libres, y en estado 
liquido si se sostiene la temperatura á m á s de 
70 grados. 
E n el líquido graso resultante se consigue la separación de 
cada uno de los ácidos por enfriamiento gradual, pues que el 
esteárico se solidifica al bajar la temperatura á unos 60 grados, 
después el m a r g á r i c o cuando se acerca á 45, y el oléico se sostie-
ne fundido hasta 0 grados, lo cual facilita el irlos aislando con 
relativa pureza; si se quieren obtener más puros, se empieza por 
aislar las sales orgánicas, en la forma indicada, y se precipita en 
cada una de ellas el ácido respectivo, depurándole después por 
el oportuno disolvente. 
División de los cuerpos grasos.—En el co-
mercio y lenguaje ordinario se distinguen los 
cuerpos grasos con los nombres de aceites, mantecas 
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y sebos, s egún que se presentan l íquidos á la t em-
peratura ordinaria, algo pastosos ó con mayor 
consistencia, lo cual es debido al predominio res-
pectivo de la oleína, margarina, ó estearina. 
A las manteca? j sebos se les aplica la denominación aislada 
Je grasas, añadiéndoles el calificativo de su procedencia, que es 
generalmente animal: entre las primeras figuran la de cerdo, ca-
ballos y humana, con la de la leche en general, y la de cacao 
que se saca del fruto de este árbol; á las segundas pertenecen 
las de carnero, vaca y otros rumiantes, así como la esperma de 
ballena, que es de mayor consistencia que los verdaderos sebos. 
Los aceites grasos se denoninan fijos para d i -
ferenciarlos de los volátiles ó esenciales, los cuales 
no corresponden á esta clase de cuerpos, n i tienen 
más propiedades comunes con ellos que la de ser 
l íquidos , combustibles, y poco densos. 
Los aceites fijos pueden ser vegetales ó anima-
les, y los primeros se dividen en secantes y no 
secantes, s e g ú n que se res in iñean ó no al contacto 
de la a tmósfera : á estos corresponden los de olivo, 
almendras, cacahuet y la mayor ía de los de semi-
llas, pues solo figuran entre los secantes los de 
linaza, cañamones , a lgodón y nueces. 
Los aceites comunes, ó verdaderamente grasos, contienen 
mayor cantidad de oleína y se destinan según su calidad á la 
alimentación, alumbrado y jabonería, mientras que de los secan-
tes casi no se hace otra aplicación que para la confección de 
barnices y en las pinturas al óleo. Los aceites an íma le s tienen 
generalmente más consistencia que los vegetales y algún princi-
pio colorante ú oloroso, cual sucede al de hígado de bacalao y 
de ballena que llevan respectivamente la focenina y la cetina. 
6 
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Unos y otros se extraen por expresión, en frió ó caliente, de los 
órganos que les contienen, segun se indica paca el de olivo en ios 
tratados de Agricultura. 
Fabricación de jabones.—A la propiedad 
que tienen todos los cuerpos grasos de descom-
ponerse por los álcal is , un iéndose á és tos sus 
ácidos, se dice saponificación, porque los nuevos 
compuestos que forman se llaman jabones. Son, 
por lo tanto, los jabones mezclas de oleatos, 
estearatos y margaratos ó palmitatos de sosa, 
potasa ó amoniaco, que constituyen cuerpos más 
ó menos pastosos y suaves, solubles en el agua 
pura y un poco m á s densos que ella. 
Los jabones más comunes, ó sean los que se dedican para el 
lavado, son generalmente á base de sosa porque los de potasa no 
ofrecen apenas consistencia, y los de amoniaco solo se utilizan 
para uso medicinal. 
Los compuestos que se forman con los ácidos grasos y bases 
metálicas, exclusivamente, tienen el nombre de emplastos, en 
Farmacia, y se aprovechan para aplicar substancias medica-
mentosas sobre heridas y tumores, por su consistencia é insolu-
bilidad. 
Materias primas.—Las grasas que m á s se 
emplean para la obtención de jabones son: en 
primer t é rmino , los aceites ele ol ivo, y demás co-
mestibles que se hallan turbios ó algo alterados, 
y en segundo lugar, los sebos y mantecas que no 
sirven para la a l imentac ión , como la de caballos, 
pues solo en defecto de los anteriores se aprove-
chan para este uso los aceites secantes ó muy 
grasos. 
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Las materias alcalinas que se ut i l izan para la 
saponificación son principalmente, la sosa c á u s -
tica, su carbonato artificial y las barrillas,, ó 
cenizas de plantas en que domine dicha base, 
porque las sales de potasa se usan muy poco. 
L a colofonia y otras sustancias resinosas forman también 
con los álcalis compuestos análogos á los jabones, que se llaman 
de resina, los cuales sirven para dar consistencia á los tejidos y 
papel, por interponerse en ellos los ácidos insolubles que aque-
llos contienen. 
Saponificación. — L a formación de la pasta 
de j abón comprende dos partes: obtención de la 
lejía y su emulsionamiento ó saponificación por la 
grasa correspondiente, lo cual se verifica en gran-
des calderas de cobre, ó cubos de madera con fon-
do metá l ico , empotrados sobre su correspondien-
te hogar para calentarles. 
L a lejía se prepara en grandes tinas, ya disolviendo directa-
mente la sosa, ya más frecuentemente los carbonates puros de 
esta base ó potasa ó los que se hallan mezclados en las cenizas, 
estos se descomponen por medio de la cal, y separando el líqui-
do alcalino de las materias insolubles, por dos ó tres lavados, se 
obtienen lejías de mayor ó menor concentración. 
L a saponificación se verifica poniendo la lejía 
de concent rac ión media en las calderas indicadas, 
y cuando empieza á hervir se la vá echando l e n -
tamente el aceite ó grasa y se agita la masa l í -
quida para que se interponga bien, hasta que se 
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comprende que es tá emulsionada la m a y o r í a de 
aquella. Se deja hasta el dia siguiente, y para 
terminar la saponificación de la grasa excedente 
se añade lejía concentrada y después otra que 
l leva sal coraün: esta hace insoluble el jabón 
formado, el cual se viene á la superficie del 
l iquido en grandes grumos. 
Después de haber reposado algunas horas se vierte la lejía, 
por medio de una correspondiente llave, y se repiten los lavados 
con la indicada lejía salina, agitando hasta que la pasta ofrezca 
la consistencia necesaria, en cuyo caso se dice que ha ligado el 
jahon. 
E l moldeado de la pasta se hace en grandes 
cajones de madera formados por vár ios largueros 
escuadrados, los cuales se sugetan y enlazan por 
otros verticales y transversales, compr imiéndoles 
con grandes cuñas para que no pueda fluir la 
pasta por entre sus rendijas. 
Formado el bloque de jabón se desarma la caja y corta 
aquel en grandes barras prismáticas, las cuales se parten des-
pués ea trozos manuales llamados panes de jabón: dicho corte 
se hace por medio de un alambre fino de latón, á cuyos extremos 
se enlazan dos cuerdas fuertes para tirar. 
Las denominaciones comerciales que reciben 
las diferentes clases de jabón , se refieren á su 
apl icación ó coloración, y siendo las dos m á s i m -
portantes de aquella el lavado ele ropas y el uso 
de tocador, se dividen en comunes y finos. 
Los jabones comunes son generalmente blancos, 
negros ó veteados, pero t ambién los hay de colores 
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diversos: los hlaiicos tienen mayor p roporc ión de 
agua que absorve su pasta por ser m á s soluble, 
los negros deben su coloración á la gran cantidad 
de óxido férrico que hab í a en las legías , y los 
veteados á menor proporc ión de dicho principio-, 
este les dá aspecto de m á r m o l y alguna consisten-
cia sin los inconvenientes que ofrece su exceso, 
por lo cual son los m á s usados en el lavado de 
ropas. Los amarillos ó verdosos son procedentes 
de grasas impuras y generalmente muy blandos, 
por lo cual tienen poca aceptac ión entre las l a -
vanderas. 
, Los ja lones finos de focador se obtienen con aceite de 
almendras ó grasas muy fluidas y buenas lejías, las cuales se 
neutralizan perfectamente para que no queden alcalinos; cuando 
puros son completamente blancos, pero es más frecuente que 
tengan interpuestas materias colorantes y aromáticas, en cuyo 
caso se llaman de olor, distinguiéndose con el calificativo de la 
esencia que llevan. Para comunicarles transparencia se disuel-
ve la pasta en alcohol, del cual se la priva luego por evapo-
ración. 
Velas y bujías.—Entre las aplicaciones que 
hemos indicado para los cuerpos grasos, figura 
t a m b i é n la del alumbrado, por ser muy combus-
tibles. A dicho fin se u t i l izan d i r éc t amen te los 
que se presentan en estado liquido, ó sea los 
aceites, pues las mantecas no se prestan á ello, 
y los sebos naturales ó la estearina que contienen, 
n ecesitan disponerse en forma que favorezca su 
lenta fusión. Con t a l objeto se confeccionan las 
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velas y bujías, cuyos nombres reciben los cilindros 
delgados y cortos de dicbas materias ú otras aná-
logas, s egún sean m á s ó menos naturales, los 
cuales l levan mecha de a lgodón por eje para que 
absorva y haga arder la materia grasa fundida. 
También se fabrican velas de cera y bujías de esperma de 
ballena, pero las primeras dán una luz túrbia por lo cual solo se 
utilizan ya para el culto católico, en cuya misión estaban pros-
critas las de otras materias: las bujías de verdadera esperma se 
hallan casi reducidas al alumbrado délos salones de lujo, por su 
alto precio, pues las que se emplean más comunmente con dicha 
denominación son las de estearina ó ácido esteárico, las cuales, 
el comercio ya distingue con el calificativo de esteáricas. Algu-
nos confunden igualmente con las bujías de esperma las de 
parqf ina , substancia transparente que se obtiene de los esquis-
tos bituminosos, y resulta más barata aún que la estearina, pero 
se usa poco por su mayor fusibilidad. 
Y a se emplee el sebo directamente, la estea-
r ina ó el ácido es teár ico , obtenidos en la forma 
industr ia l antes indicada, se empieza por fundir 
la grasa y después se procede al moldeado de las 
velas ó buj ías . 
Para el moldeado se usan tubos metá l icos de 
la longi tud conveniente, apuntados por un peque-
ño cono, con el agujero necesario para pasar el 
cordón que ha de servir de mecha, el cual se tiene 
t i rante en el eje de aquellos hasta que se sol idif i -
que la grasa que se haya echado^ entonces se le -
vantan las vari l las que los sostienen y se sacan 
las velas formadas, estando ya muy generalizado 
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ol sistema de la mecha continua para que los 
moldes queden preparados á otra tanda. Las velas 
que se quieren presenten mejor aspecto se hlan-
quean, lavan j pulimentan después del moldeado. 
E l blanqueo se consigue con solo exponerlas por algan tiem-
po, á la acción decolorante de la luz y del aire; el lavado su-
mergiéndolas breves instantes en un líquido alcalino, que las 
privará del polvo que tengan en la superficie; y el 'pulimento se 
los dá por medio de la frotación entre unos cilindros lisos y una 
tela de paño, lo cual basta para que se alisen y abrillanten, 
procediendo después á su empaquetado. 
Las cerillas fosfóricas^ que han sustituido des-
de mitad de este siglo á las antiguas pajuelas y á 
otros medios de encender, pueden considerarse 
como velas e x t r e m á d a m e n t e cortas y delgadas, 
que tienen una cabeza inflamable. 
L a p repa rac ión de la verdadera cerilla es t a m -
bién muy parecida á la de las veli l las de cera muy 
delgadas y largas llamadas candelas, pues se arro-
llan en un cil indro cien ó m á s mechas formadas 
por v á r i o s hilos sin torcer y separadas por un pe i -
ne, los cuales se hacen pasar por un baño de cera 
ó estearina y luego por una hilera que redondea 
y alisa los cordones que se van formando: estos 
se cortan con una cuchilla transversal, de trecho en 
trecho, para darles la longi tud conveniente, que 
suele ser de cuatro á ocho cen t ímet ros . 
Estas pequeñas candelas se disponen en cuadros ó tandas 
paralelas y se desmecha uno de sus extremos por una larga te-
naza que coje treinta ó más á la vez, se impregnan en la parte 
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iuflamable dichas puntas, y dejando secar las cabezas formadas 
para que no se peguen al colocarlas en sus respectivas cajas. 
L a pasta fosfórica de las cerillas candelas l ia 
de ser m á s inflamable que la empleada en las de 
madera, por la mayor resistencia de la ve l i l la , y 
suele estar constituida por fósforo, goma, sulfuro 
de antimonio, minio y ácido nitroso. L a t i r a de 
asperón en que se frotan no es m á s que arena s i l í -
cea fina interpuesta en cola. 
E n la fabricación de cerillas fosfóricas ha sido España el 
país en que tomó mayor desarrollo y perfección, por lo cual aun 
goza de gran renombre en este sentido la población de Cascante, 
que fué una de las primeras en que se estableció, y aun en la 
actualidad figura nuestra nación á la cabeza de dicha industria, 
por tener fábricas bien montadas en gran número de pobla-
ciones. 
CAPITULO X. 
C O N S E R V A S Y C U R T I D O S . 
Conservas Orgánicas.—Todos los productos 
orgánicos que no hayan de tener consumo inme-
diato necesitan alguna preparac ión , ó ser coloca-
dos en condiciones adecuadas durante el tiempo 
que hayan de conservarse, pues ya sean de origen 
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animal ó vegetal e s t án expuestos á sufrir altera-
ciones m á s ó menos profundas, que las hacen des-
merecer bastante y á veces inutil izarlas para su 
aprovechamiento. 
Las preparaciones que se hacen con algunas 
substancias destinadas á la a l imentac ión se l laman 
en general conservas, pero se aplica m á s este nom-
bre á determinada clase de ellas, dándoseles p a r t i -
culares s e g ú n el procedimiento de c o n s e r v a c i ó n 
empleado. 
Aunque ya exponemos en nuestro tratado de Agricultura las 
causas alterantes de los productos orgánicos y los procedimien-
tos más generalmente empleados para anularlas ó atenuarlas, 
recordaremos aquí los fundamentos en que aquellos se apoyan, 
y ampliaremos algo su aplicación, especialmente para la conser-
vaeion de productos animales y aprovechamiento de pieles. 
Medios generales de conservación.—Sien-
do necesario el concurso del airé, del agua y del 
calor para que el fermento que l levan todas las 
substancias o rgán icas naturales, convertido en l e -
vadura, se ponga en actividad ó inicie su descom-
posición, b a s t a r á que falte alguna de dichas c i r -
cunstancias para que la a l te rac ión no se verifique. 
E n su v i r t u d , tocios los medios que se usan 
para la conservac ión de las diferentes substancias 
orgán icas se proponen eliminar ó atenuar los 
cuerpos ó agentes indicados, y á veces inut i l izar 
la materia putrescible, para que no puedan provo-
car ni continuar la descomposic ión de aquellas: 
— s o -
los procedimientos al efecto empleados pueden 
reducirse á la desecación^ sustracción del aire, 
enfriamiento, y adición de substancias ant isép-
ticas.. 
A veces se utilizan los tres tratamientos, cual ocurre para 
los quesos ó algunos pescados y carnes que se prensan, salan y 
orean ó ahuman; para otras solo se emplean dos, como en las 
sardinas que se salan y prensan, ó en las sopas llamadas de hier-
bas que se prensan y secan; por último uno solo en la obtención 
del heno ó pasas, que únicamente se exponen al calor admosfé-
rico para que se oreen y suman. 
Las conservas fundadas principalmente en la 
absorc ión del agua por la sal, son las que se rea-
lizan en mayor escala, constituyendo por lo tanto 
verdaderas industrias. T a l ocurre especialmente 
con la salazón de pescados y carnes, de que son 
buen ejemplo la que se hace de sardinas en nues-
tra costa can tábr ica , y la del bacalao en Escocia y 
otros países del Norte , asi como la del tasajo en 
las repúb l icas del sur de A m é r i c a que env ían á 
Europa gran cantidad de carne desecada á que 
clán dicho nombre^ en vez del de cecina con que se 
la conoce en el nuestro. 
Las conservas abtenidas por la adición é interposición de 
azúcar se verifican en menor escala, limitándose á las prepara-
ciones de frutas que reciben el nombre de confituras, las cuales 
pueden ser secas ó líquidas según la concentración que se haya 
dado al jarabe caliente en que se sumergen aquellas: cuando se 
transforma la fruta en pulpa; ó se saca su zumo para mezclarle 
con el jarabe, se obtienen las llamadas mermeladas ó jaleas. 
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L a eliminación ó esterilización del aire sería el 
medio m á s racional y directo para evitar la al te-
ración de cualquier materia orgánica , si fuese po-
sible realizarlo económicamente^ más siendo esto 
muy costoso, aun en pequeños recintos, hay que 
limitarse á enrarecerle por el calor ó sust i tuir le 
en gran parte por otros gases, dentro de vasijas ó 
recipientes que pueden cerrarse h e r m é t i c a m e n t e . 
E n el curarecimiento del aire se funda la prepa-
ración de conservas de frutos y otros productos 
vegetales, asi como de algunos animales, cuyo mé-
todo inventado por Appert es tá muy generalizado 
en la Kioja y alguna otra comarca de nuestro pa í s 
abundante en primeras materias. 
Se reduce dicho procedimiento á meter las substancias co-
mestibles, ya preparadas con una salsa aceitosa ó azucarada, en 
pequeñas cajas llamadas latas por la hoja metálica que las cons-
tituye; dejando un pequeño agujero en su tapa, se las coloca 
en agua hirviendo, para que se expulse la mayoría del aire, y 
antes de que se enfríen se cierra aquel por soldadura. 
L a sustitución del aire por el ácido sulfuroso 
se aplica con frecuencia para la conservac ión ele 
vinos, quemando pajuelas ó mechas de azufre 
dentro de los toneles ó cubas en que aquellos es-
t á n contenidos ó han de colocarse. 
L a colocación de embutidos ó quesos en aceite y aun en la 
de frutas en almíbares se propone principalmente impedir que 
sufran el contacto del aire, porque no es interponible en dichos 
líquidos como en el agua, y por lo tanto se evita el acceso de los 
górmenos alterantes que aquel transporta. 
E l enfriamiento art if icial de las substancias 
cuya a l teración se desea evitar, ú n i c a m e n t e pue-
de llevarse á cabo en muy p e q u e ñ a escala, pues 
hay que rodearlas de hielo ú otras materias que la 
roben calor, lo cual resulta bastante caro: por t a l 
r azón solo se aplica este medio á los pescados y 
carnes que se transportan en épocas algo t em-
pladas. 
Para los productos que han de conservarse en puntos fijos es 
más económico y sencillo el colocarlos en locales subterráneos ó 
de gruesos muros, á fin de sustraerles del calor admosferico; por 
eso se procura que ofrezcan una ú otra condición las bodegas de-
dicadas á conservar vinos y los depósitos en que se guardan fru-
tos ó productos carnosos como los tubérculos y raíces comesti-
bles, los cuales no conviene tampoco que sufran temperaturas 
muy bajas porque si llegan á helarse sus jugos se desorganizan 
y pudren después. 
Aplicación de los antisépticos.—Entre las 
substancias antisépticas ó ant ipútr idas pueden figu-
rar las materias clarificantes, las absorventes de 
la humedad, y las que impiden el acceso del aire^ 
que ya dejamos indicadas, pero corresponde me-
jor dicho nombre á las que inut i l izan los fermentos 
ó á los co rpúscu los o rgán icos que les ponen en 
actividad: t a l sucede al alcohol, ¿icidos, y otros va-
rios cuerpos que coagulan la a lbúmina y demás 
principios p ro t é i cos , así como todos aquellos que 
imposibi l i ten el desarrollo á los gé rmenes putres-
cibles. 
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Como la mayoría de los cuerpos indicados endurecen ó aper-
gaminan los tejidos carnosos, y los verdaderos antisépticos tie-
nen propiedades tóxicas, solo se emplean algunos de los prime-
ros en la preparación de encurtidos ó escabeches, cual sucede con 
las frutas, pimientos y pepinillos, atún, besugos, ú otros produc-
tos alimenticios que se ponen en aguardiente ó vinagre más ó 
menos diluido. 
E l ahumado de carnes y embutidos tiene también por objeto 
el que se impregnen en los gases empireumáticos que de la com-
bustión se desprenden, y muy especialmente de la creosota que 
les acompaña, cuya acción antipútrida es muy enérgica, pero en 
cambio comunican á la carne un sabor un tanto desagradable. 
Los demás an t i sép t icos , que son muy enérgicos , 
tienen otras aplicaciones industriales: t a l ocurre 
con los principios tán icos d é l a s cortezas emplea-
das para curtir pieles, con las sales de hierro ó co-
bre y aun la brea ó a lqu i t r án en que se l añan ó 
empapan las maderas destinadas á palos de t e l é -
grafos ó traviesas de ferro-carriles, é igualmente 
con las sales de zinc, mercurio y arsénico que se 
inyectan en los cadáveres para su embalsamiento. 
Como el curtido de pieles constituye una induslria muy im-
portante en nuestro país, porque es muy rara la localidad en 
que no existen algunos establecimientos áe l la dedicados, llama-
dos tener ías , expondremos las principales operaciones que reali-
za para los diversos productos á que dá lugar. 
Materias curtientes. — S e g ú n antes indica-
mos el principio especialmente curtiente, ó que t i e -
ne la propiedad de coagular la a lbúmina y gela-
t ina de los tejidos hac iéndolos imputrescibles, es 
el tanino ó ácido tán ico que forma con aquellas 
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un compuesto insoluble; diclio principio le encie-
rran en gran cantidad las cortezas de varios árbo-
les pero las más ricas en él, y que por lo tanto 
m á s se emplean en las t ene r í a s , son las de encina, 
pino y de otras especies afines, las cuales pu lve -
rizadas se denominan casca. 
También son bastante tánicas las ramas y frutos del zuma-
que, agallas de los robles^ raspas de los racimos y pepitas de las 
uvas, así como varias raíces, pero solo se utilizan los dos pri-
meros, especialmente en la elaboración de la verdadera t in ta de 
escribir, que es una disolución de tanate de hierro con un poco 
de goma para que se fije mejor al papel. 
Todos los tanatos y los sulfatos de hierro, cobre, zinc y el de 
alúmina y potasa, ó sea el alumbre, así como las demás sales 
que tienen sabor algo estíptico, entre las cuales ofrece gran im-
portancia el cloruro alumínico, indican que pueden servir y son 
utilizadas á veces por su efecto curtiente. 
Diferentes clases de curtidos.—Dáse el 
nombre genér ico de curtidos á todos los cueros ó 
pieles desprovistas de pelo que se han heclio i m -
putrescibles y resistentes por su maceracion, en 
una disolución tán ica . Pueden por lo tanto ser 
objeto de curtido las pieles de los diversos ma-
míferos, pero claro es que se someten m á s gene-
ralmente á dicha t r ans fo rmac ión las de aquellos 
que la tienen más gruesa y grande, como son los 
rumiantes y paquidernos. 
Se dicen verdes ó frescas á las pieles cuando están recien 
quitadas del animal, ó no se han endurecido aún, secas ó duras 
á las que por haberse espolvoreado su cara interna con sal ó 
ceniza, y expuesto al aire, han perdido su flexibilidad. E n esta 
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forma vienen generalmente á las tenerías las que son de proce-
dencia algo lejana, cual ocurre con las que envían á Europa de 
América ó la India, 
Las diversas pieles curtidas pueden dividirse 
en cueros gordos ó fuertes, medianos ó comunes, 
y delgados ó finos, s e g ú n que aquellas sean 
más ó menos gruesas: atendiendo á diclia c i r -
cunstancia, figuran en primer t é rmino las pieles 
de búfalo, buey ó vaca^ en segundo lugar, las de 
caballo, muía , becerro y machos cabrios-, por ú l t i -
mo, las de ganado asnal y lanar, siendo na tura l -
mente las m á s finas las de sus crias como sucede 
con las de cabrito, que dán su nombre á los cue-
ros llamados cabritillas. 
Los cueros gordos comprenden la suela j vaqueta, que solo 
se diferencian en que aquella es más gruesa y dura que ésta, 
destinándose respectivamente para el asiento del calzado ó 
correaje fuerte y para polainas ó monturas de caballerías; entre 
los cueros de grosor medio, están el becerro ó cordobán, y la 
pie l de zapa, conocida con el nombre de francés do chagr ín , 
adoptado al castellano con el de sagren, el cual se distingue de 
aquellos únicamente por tener la superficie graneada, pues 
unos y otros se destinan al calzado común; por último, entre los 
muy delgados y finos se comprenden las cabritillas, gamuzas y 
pm/aím/íOS, que se caracterizan por la preparación especial que 
se les dá para acomodarlos al servicio á que cada uno se destina. 
Operaciones preparatorias para el curti-
do.— Sea una ú otra la clase de curtido que so 
desea obtener, hay que empezar por poner la piel 
en condiciones para someterla á dicha transfor-
mación, la cual se verifica de aná loga manera 
— 92 — 
para todos ellos, por lo que expondremos primero 
las operaciones que sufren los cueros fuertes 
para obtener la suela ó vaqueta, y luego indica-
caremos las variantes que se introducen en la 
e laboración de los especiales ó finos: á todos ellos 
se les l impia y lava, remoja y raspa, cuyas opera-
ciones preparatorias, se denominan rendir, reblan-
decer, pelar y labrar el cuero. 
Si las pieles e s t án frescas basta lavarlas en 
agua corriente para quitarlas la sangre y polvo 
que tengan pegado, pero cuando se hal lan secas 
es preciso antes remojarlas en agua, hasta que 
adquieran la f lexibil idad necesaria para poder 
verificar su limpieza-, de spués se las deja amon-
tonadas ó expuestas al vapor de agua para que 
sufran un principio de fermentac ión , y mejor aún 
se las macera en baños t á n i c o - a c i d u l a d o s que 
faciliten el arranque del pelo. 
A continuación se procede á la depilación y labrado de la 
piel, colocándola sobre un banco de madera alabeado é inclina-
do, para lo cual solo tiene dos pies en uno de sus estrenaos, y se 
la raspa por ambas caras con una cuchilla curva, no muy afilada 
que lleva dos mangos; cuando está ya bien pelada y descarnada, 
en cuyo estado se dice cuero en t r ipa , se termina su limpieza y 
suavizado, remojeándole y rozándole con una cuchilla roma de 
la forma indicada, hasta que suelte el agua clara, á cuyo último 
trabajo de preparación se llama escurrido. 
Método general de curtido.—El verdadero 
curtido se debe considerar dividido en dos partes: 
baños preparatorios ó débi les , que algunos llaman 
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graneo, y baños fuertes ó maceracion t á m c a , que 
realiza el curtido propiamente tal. 
Los baños preparatorios tienen por objeto re -
blandecer m á s é hinchar algo las pieles ya peladas, 
para que puedan absorver mejor el tanino, y al 
efecto se les dán cuatro ó cinco de aquellos en 
agua con cascas m á s ó menos usadas, adicionan-
do en el ú l t imo de és t a s un poco de ácido su l fú -
rico-, después de reposar algunos dias se las 
coloca en otro no acidulado; pero que tiene corte-
za nueva de roble ó pino, en el cual pasan un mes 
p r ó x i m a m e n t e . 
Hecha la p repa rac ión indicada se someten 
las pieles al curtido enérgico, pon iéndo las en pilas 
ó cubas empotradas en el suelo que se l laman 
noques; se colocan en ellos bien estiradas y sepa-
radas por una capa de casca nueva, de un par de 
cen t íme t ros por lo menos, cubriendo la ú l t ima 
con otra muy gruesa de casca usada, y se v á 
echando agua para que disuelva el tanino y pe-
netre és te l é n t a m e n t e en las pieles, dejándolas 
bien impregnadas. 
A diclio efecto dura esta operación de dos á tres meses, y se 
repite una ó más reces según la clase de cueros, cambiándoles 
de posición al darles nueva corteza ó noque: asi dicen los ope-
rarios de las tenerías á cada maceracion tánica. 
Como operac ión complementaria del curtido 
sufren los cueros fuertes la del batido, que es una 
7 
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especie de apresto, pues tiene por objeto p r ine i -
pal el darles mayor consistencia y suavidad. Para 
ello se les l impia y estira después de sacarles de 
los noques, y se les golpea fuér temente ó com-
prime con energía , va l i éndose de grandes m a r t i -
l los, y más frecuentemente de cilindros compre-
sores ó de martinetes horizontales. A l cuero gor-
do que se destina á vaqueta se le zurra d e s p u é s 
de curtido, para ponerle más flexible y apto para 
determinadas aplicaciones. 
E l zurrado es una especie de adobo que se reduce á hume-
decer la piel para que se reblandezca, luego se pisotea ó bate 
con instrumentos adecuados para hacerle más pastoso, y por 
último se le con máquinas especiales para estirarle y 
suavizarle. 
Operaciones especiales de algunos cur-
tidos.—Los cueros de mediano grosor y los del-
gados no exijen un curtido tan fuerte, y por lo 
tanto, se les dan menos baños tánicos y de menor 
concentración^ además , se someten algunos de 
ellos á operaciones especiales para acomodarlos 
á servicios determinados, s e g ú n las cualidades 
que és tos requieran. 
E l cordobán y badanas se preparan y curten 
de aná loga manera que los cueros gordos, pero 
con baños m á s ligeros, y se t iñen generalmente 
de negro con acetato de hierro, el cual formará 
verdadera t in ta de spués de estar ya las pieles 
empapadas en tanino. 
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E l cuero llamado de RAsia, que suele ser de becerro, se le 
impregna después de curtido en el jugo de corteza de abedul y 
generalmente se le tiñe de rojo con sándalo, cuyas dos solucio-
nes lo comunican el agradable aroma que les caracteriza. 
Para charolar las pieles se las tapiza primero con un bar-
niz claro que se forma con aceite do linaza, albayalde y litargi-
rio; después de bien alisadas y estiradas, se les dán várias 
capas de verdadero barniz, el cual contiene betún judáico ó 
negro de lámpara con azul de Prusia. 
Las cabritillas y tafiletes se suelen curt i r con 
infusiones de zumaque ó disoluciones de cloruro 
aluminico, y se t iñen con materias colorantes 
diversas, z u r r á n d o l a s con mayor esmero para 
darles gran flexibilidad. Para obtener la gamuza 
se embadurna la cara carnosa con una papilla de 
sulfuro cálcico, ú otro depilatorio, y después se 
las pone en una emuls ión de salvado fermentado 
para que se binchen con el ácido que se forma-, 
se las impregna luego de aceite, y una vez que 
e s t án bien flexibles, se las desengrasa, terminan-
do con el desflorado ó frotación de la piel para que 
la superficie quede suave y como vellosa. 
E l pergamino y las vitelas se obtienen de pieles más ó menos 
finas, quitándoles el pelo por medio del agua de cal: soste-
niéndolas tirantes en un bastidor, se las espolvorea con ceniza, 
frotándolas después con piedra pómez para darles una especie 
de bruñido, el cual se completa con albayalde si han de servir 
para iluminaciones ó escritos importantes. 
Otras industrias.—Además de las industrias 
expuestas hay otras v á r i a s que ofrecen mayor ó 
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menor in te rés en nuestro pa í s , y de las cuales no 
nos liemos ocupado, ya por estar indicadas entre 
las agr íco las , ya por exponerse sus fundamentos 
en las cá ted ras de F í s i c a y Química.. Debemos 
sim embargo hacer constar que la fabricación de 
harinas, es quizás la m á s importante y extendida 
en nuestras diferentes provincias, y muy espe-
cialmente en las castellanas: las industrias con 
esta relacionadas, como la de féculas^ pastas y 
hasta la de azúcares de remolacha, ván también 
desa r ro l l ándose , cual lo prXieba las notables fá-
bricas que se han montado recientemente con el 
ú l t imo objeto en Granada, Zaragoza, Aranjuez y 
alguna otra localidad en que puede producirse 
abundante materia prima. 
E l aprovechamiento de las resinas para obtener sus diversos 
componentes, el de las plantas aromáticas para sus esencias, el 
de las pieles ó huesos para utilizar su gelatina ó fosfato calea-
reo, y por último, la aplicación de diversos minerales para sepa-
rar su base ó ácido, y á veces alguna sal importante, ván te-
niendo también honrosa representación los establecimientos 
á ello dedicados. Las llamadas Artes industriales como la t ipo-
g r a f í a , l i tograf ía , el grabado, galvanoplastia y otras de más 
reciente creación, figuran ya dignamente en nuestra pátria, y 
es de esperar que lleguen al grado de desarrollo en que se en-
cuentran en otros países más adelantados. 
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